



A  STUDY ON THE PROPERTIES OF OE-ROTOR YARNS SPUN FROM THE 




ณัฐวัฒน   ประสงคเสียง 





































A  STUDY ON THE PROPERTIES OF OE-ROTOR YARNS SPUN FROM THE 












A THESIS SUBMITTED IN PARTIAL FULFILMENT OF THE REQUIREMENT FOR 
THE DEGREE OF MASTER OF ENGINEERING 
IN TEXTILES DEPARTMENT OF TEXTILE ENGINEERING 
FACULTY OF ENGINEERING 
RAJAMANGALA UNIVERSITY OF TECHNOLOGY THANYABURI 
2009 










                                                                                                           นายณัฐวฒัน  ประสงคเสียง 













COPYRIGHT © 2009                                                                                                                      ลิขสิทธิ์ พ.ศ. 2552 
FACULTY OF ENGINEERING                                                                                                คณะวิศวกรรมศาสตร 
RAJAMANGALA UNIVERSITY OF TECHNOLOGY THANYABURI   มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 
หัวขอวิทยานพินธ                     การศึกษาสมบัติของเสนดาย OE-Rotor ท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ือง                
                                                   สางใยแบบการสางสองข้ันตอนท่ีทําการดัดแปลงเทคนิคการสางใยที่  
                                                   แตกตางกนั 
นักศึกษา                                    นายณฐัวัฒน   ประสงคเสียง 
รหัสประจําตัว                           115070405005-5 
ปริญญา                                     วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
สาขาวิชา                                    ส่ิงทอ 
ปการศึกษา                                 2552 
อาจารยผูควบคุมวิทยานิพนธ  ผูชวยศาสตราจารย ดร. สมนึก สังขหนู 
 
                                                                                 บทคัดยอ 
  
 
         งานวิจยันี้เปนการศึกษาสมบัติของเสนดาย OE-Rotor ท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยแบบ
การสางสองข้ันตอนจํานวน 3 เคร่ืองไดแก เคร่ืองท่ี 1 เปนเคร่ืองสางใยแบบเดิม เคร่ืองท่ี 2 ดัดแปลง
โดยทําการติดต้ังหนาม Stationary flat แทนหนาม Revolving flat ท่ีลูกกล้ิงหนามสางใยตัวแรก และ
เคร่ืองท่ี 3 ดัดแปลงโดยทําการติดตั้งหนาม Stationary flat แทนหนาม Revolving flat ท่ีลูกกล้ิงหนาม
สางใยตัวท่ีสองหรือข้ันท่ีสอง  
         การดัดแปลงเคร่ืองท่ี 2 และ 3 ไดติดต้ังใบมีดดกัส่ิงสกปรกและทอลมดดูในแตละชวงของหนาม 
Stationary flat ดวย ในการดัดแปลงนีจ้ะชวยเพิม่พื้นท่ีในการสางใยใหมากข้ึน พรอมท้ังกําจัดส่ิง
สกปรกตางๆ รวมท้ังเสนใยส้ันและฝุนในระหวางการสางใย ซ่ึงจะทําใหเสนดายท่ีปนมีคุณสมบัติท่ี
ตองการดีข้ึน 
         จากการปนเปนเสนดาย OE-Rotor เบอร 10 Ne และ 20 Ne พบวาเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจาก
เคร่ืองท่ี 2 มีคาจุดหนา จุดบาง และปุมปมในเสนดายตํ่าท่ีสุด และใหคาความแข็งแรงของเสนดายมาก
ที่สุด    เนื่องจากส่ิงสกปรกและเศษเสนใยส้ันถูกกําจดัออกไปเปนจํานวนมากในระหวางข้ันตอนการ
สางใย  สวนเคร่ืองสางใยแบบเดิมจะใหคาความแปรปรวนตอความยาวหรือความสมํ่าเสมอของ
เสนดายดีท่ีสุด  เพราะเสนใยถูกรบกวนจากการปะทะกับใบมีดและลมดดูนอยท่ีสุด  อยางไรก็ตามจาก
การทดลองสรุปไดวา เสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยเคร่ืองท่ี 2 ใหสมบัติโดยรวมเปนท่ี
นาพอใจมากท่ีสุด 
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                                                                               ABSTRACT 
 
          This work aim to study the properties of open-end or OE - rotor yarns spun from slivers 
spinning from three tandem carding machines.    The first machine worked on its original condition 
where the breaker and finisher cylinders were working with the revolving flat.    The second one was 
modified by replacing the revolving flat on the breaker with the stationary flat.        Whereas the 
third one was modified by replacing the revolving flat on the finisher with the stationary flat. 
          Both the second and the third machines were also devised at intervals of knives and suction 
units in order to eliminate trash, dust and short fibers. With these modifications, the area of carding 
of the fibers was increased.    
          It was found that thin place,  thick place,  numbers of nep  and breaking strength of yarn 
number 10 and 20 Ne,  which were spun from sliver of  the second machine,  were superior to those 
yarns from the other machines.   This is because the trash and short fibers were removed obviously 
during carding. 
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OE Spinning                           Open-End Spinning 
RPM                                        Revolution per Minute 
PPSI                                        Point per Square Inch 
SFI                                          Short Fiber Index 
Trash                                       ส่ิงสกปรก จําพวกเปลือก เมล็ดและใบไมท่ีปนมากับใยฝาย 
Neps                                        ปุมปมท่ีมีขนาดโตกวาเสนสไลเวอรหรือเสนดายปกติ 
CVm%                                    เปอรเซ็นตความแปรปรวนของเสนสไลเวอรหรือเสนดายตอความยาว 
Thin place                               จุดบางท่ีเกดิข้ึนบนเสนสไลเวอรหรือเสนดาย 
Thick place                             จุดหนาท่ีเกดิข้ึนบนเสนสไลเวอรหรือเสนดาย 
Tenacity                                  ความเหนียวของเสนดาย มีหนวยเปน cN /Tex 









          ปจจุบันการนําเศษฝายท่ีเหลือจากกระบวนการปนเสนดาย เชน เศษฝายท่ีตกใตเคร่ืองทําความ
สะอาดและผสมฝาย เศษฝายจากเคร่ืองสางใยและเคร่ืองหวีเสนใย หรือจากข้ันตอนอ่ืนๆใน
กระบวนการปนเสนดายฝาย กลับมาทําการปนเปนเสนดายอีกนั้นเปนท่ีนิยมและมีความจําเปนอยาง











          ดวยเหตนุี้ ผูวจิัยจึงมีแนวคิดในการศึกษาสมบัติของเสนสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยแบบการสาง







1.2 วัตถุประสงคของการศึกษา  
          เพื่อศึกษาสมบัติของสไลเวอร และเสนดายท่ีผลิตจากเคร่ืองสางใยแบบการสางสองข้ันตอนท่ี
ทําการดัดแปลงเทคนิคการสางใย 
1.3 สมมติฐาน  
           เคร่ืองสางใย เปนเคร่ืองจักรในงานส่ิงทอที่ทําหนาท่ีสางทําความสะอาด เปดกระจาย และทําให
เสนใยเหยยีดตรง โดยเฉพาะหากตองการใหเสนใยมีความสะอาด และเหยียดตรงมากยิ่งข้ึน ก็สามารถ
ท่ีจะเลือกใชเคร่ืองสางใยท่ีมีพื้นที่ในการสางใยมาก หรือมีความเร็วในการสางใยท่ีสูงเพื่อชวยในการ
แยกส่ิงสกปรกท่ีปนมากับฝายไดดียิ่งข้ึน และส่ิงสกปรกท่ีถูกแยกออกมานี้จะถูกเกีย่วพาออกไปดวย
หนามแบบเสนลวด (Flexible Revolving Flat หรือ Top Flat) ท่ีติดตั้งอยูดานบนของลูกกล้ิงสางใย 
(Cylinder) และบางสวนจะตกลงใตเคร่ือง                               
          ดังนั้นจากท่ีกลาวมาเคร่ืองสางใยแบบการสางสองข้ันตอน จึงมีความเหมาะสมและเปนไปไดท่ี
จะตอบสนองความตองการในการสางใยดังกลาวไดดี ถาสามารถเพิ่มพื้นท่ีในการสางและมีระบบการ
แยกส่ิงสกปรกท่ีมากับใยฝายใหดีข้ึน 

















        ในการศึกษาคร้ังนี้ จะทําการดัดแปลงเคร่ืองสางใยแบบการสางสองข้ันตอนแบบเดมิหรือแบบ
ท่ัวไป ซ่ึงมีลูกกล้ิงหนามสางใย 2 ชุดทํางานตอเนื่องกัน จํานวน 2 เคร่ือง โดยการติดต้ังหนาม 
Stationary Flats พรอมใบมีดและชุดลมดดูส่ิงสกปรกแทนการสางใยที่ใชหนาม Revolving Flats โดย
ในการศึกษาจะทําการดดัแปลงดังนี้คือ 
1. ทําการดัดแปลงโดยเปล่ียนจากหนาม Flexible Revolving Flat เปนหนาม Stationary Flat ท่ี 
ลูกกล้ิงหนามสางใยตัวแรก ท่ีเรียกวา Breaker Carding 
2. ทําการดัดแปลงโดยเปล่ียนจากหนาม Flexible Revolving Flat เปนหนาม Stationary Flat ท่ี 
ลูกกล้ิงหนามของเคร่ืองสางใยข้ันท่ีสองหรือข้ันสุดทาย ท่ีเรียกวา Finisher Carding  
          ในการดดัแปลงคร้ังนี้จะใชหนามแบบฟนเล่ือยท่ีถูกจัดเรียงตัวกันเปนแผน ซ่ึงแตละแผนมี
ขนาดกวาง 3.2 เซนติเมตร ยาว 101.5 เซนติเมตร จํานวน 49 แผน ซ่ึงคิดเปนพื้นท่ีประมาณ 40% ของ
พื้นผิว Cylinder และเปนหนามท่ีมีความละเอียดของฟนหนาม ซ่ึงมีหนวยเปนจํานวนยอดฟนหนาม
ตอตารางนิ้ว (Point/in2) ท่ีแตกตางกัน โดยเรียงลําดับของฟนหนามจากฟนหนามท่ีมีความหยาบไปหา
ฟนหนามที่มีความละเอยีด เพื่อใหการสางใยเปนไปอยางนุมนวล คือเสนใยคอยๆถูกเปดและแยก
กระจายตัวไปทีละข้ันในระหวางการสางใย ในขณะเดียวกันก็จะชวยใหเสนใยเหยียดตัวไดดยีิ่งข้ึน 
พรอมกันนี้จะทําการติดต้ังใบมีดดักเศษพรอมทอลมดูดในแตละชวงระหวางหนาม Stationary flat 
ทุกๆ 8 แผน เพื่อชวยในการดักและกําจัดฝุน เสนใยส้ัน และส่ิงสกปรกท่ีมากับเสนใยในระหวางการ
สางใย จากนั้นจะนําเสนสไลเวอรท่ีไดจากเคร่ืองสางใยท่ีไดดัดแปลงขางตนไปทําการรีดลดขนาดท่ี
เคร่ืองรีดปุย แลวปนเปนเสนดาย OE-Rotor และทดสอบสมบัติของเสนดาย ซ่ึงประกอบดวย คาความ
สมํ่าเสมอของเสนดาย (CVm%) จุดบาง (Thin place) จุดหนา (Thick place) จุดปุมปม (Neps) ความ
เหนยีว (Tenacity) และคาการยืดตัวกอนขาด (Elongation) เพื่อเทียบกับเคร่ืองสางใยรุนเดียวกนัท่ี
ไมไดทําการดดัแปลง 










           ข้ันตอนในการดําเนินการมีรายละเอียด ดังนี้คือ 
1. ศึกษาและวิเคราะหการปรับปรุงเศษฝายเพือ่ใหสามารถปนเปนเสนดายคุณภาพดี ดวยการ 
ดัดแปลงเคร่ืองสางใย 
2. วางแผนและกําหนดข้ันตอนในการปรับปรุงเคร่ืองสางใย วิธีการทดลอง การเก็บตัวอยาง 
และการทดสอบ 
3. ดําเนินการดัดแปลงเคร่ืองสางใยตามท่ีไดกําหนดไว 
4. เตรียมมวนแลปเพื่อใชปอนท่ีเคร่ืองสางใย   และทําการทดสอบคุณสมบัติของเสนใยฝาย
จาก 
มวนแลป ซ่ึงประกอบดวย ปริมาณฝุนและส่ิงสกปรก คาความละเอียดของเสนใย จํานวนจดุปุมปม
หรือ Neps คาความยาวเฉล่ียของเสนใย ความแข็งแรงของเสนใย เปอรเซ็นตการยดืตัวกอนขาดของ
เสนใย และปริมาณของเสนใยส้ัน 
5. ทดลองสางเสนใยและรีดปุยเสนใย และทดสอบคุณสมบัติของเสนสไลเวอรท่ีได ดังนี้ 
ปริมาณฝุนและส่ิงสกปรก จํานวนเม็ดปุมปมในเสนใย คาความสมํ่าเสมอของเสนสไลเวอร และคา
จุดบกพรองบนเสนสไลเวอร 
6. ทดลองปนเปนเสนดายแบบ OE-Rotor และทดสอบคุณสมบัติของเสนดาย ซ่ึงประกอบดวย  
คาความสมํ่าเสมอของเสนดาย คาความเหนียวของเสนดาย เปอรเซ็นตการยดืตัวกอนขาด และคา
จุดบกพรองตางๆ บนเสนดาย คือ จุดหนา จุดบาง และเม็ดปุมปมในเสนดาย 





2.1. ความรูพ้ืนฐานในการปนเสนดายใยสั้น  




ปนก็ได ในการปนเสนดายจากเสนใยส้ันท่ีไดรับความนยิมอยางมาก คือการปนเสนดายใยส้ันจากฝาย 





          เสนดายท่ีทําการปนจากเสนใยส้ันนัน้ ท่ีผิวของเสนดายจะมีปลายของเสนใยโผลยืน่ออกมาซ่ึง
เปนลักษณะเฉพาะของเสนดายใยส้ัน (Short staple yarn) และเหมาะท่ีจะนําเสนดายดงักลาวไปทําการ
ผลิตเปนเส้ือผา เคร่ืองนุงหม เพราะเสนดายจะมีความฟูตัวจึงใหผิวสัมผัสท่ีออนนุม และมีคุณสมบัติ
ในการดดูซับดี โดยกระบวนการปนเสนดายใยส้ันท่ีเปนท่ีนิยมกันอยางแพรหลาย คือ การปนเสนดาย
แบบวงแหวน (Ring spinning) และการปนดายปลายเปดแบบลูกถวย (Open end-Rotor spinning) โดย
ในการปนเสนดายจากใยฝายนั้นสามารถแบงวัตถุดิบท่ีจะนํามาปนไดตามกระบวนการผลิต [1]   ดังนี ้
- เสนใยฝายท่ีไดจากโรงหีบฝาย (Cotton ginning mill)  
- เสนใยฝายท่ีเปนของเสียในระหวางการผลิต ซ่ึงเปนเสนใยท่ีสะอาด (Clean waste) เพียงแต
เกิดการเสียหายหรือผิดพลาดในระหวางการผลิต เชน เสนใยจากการขาดของแผนมวนแลป 
สไลเวอรหรือเสนใยฝายท่ีถูกขจัดออกโดยระบบกรองฝุนของเคร่ืองไมวาจะเปน เคร่ืองรีดปุย 
เคร่ืองโรฟวิ่งและเคร่ืองปนดาย เปนตน 
- เศษฝายท่ีเปนของเสียจากเคร่ืองหวีเสนใย (Comber noil or Comber waste) ซ่ึงเปนเสนใยท่ีมี
ขนาดส้ันกวาเสนใยปกติโดยรวม  แตยังสามารถนํามาทําการปนเปนเสนดายปลายเปดได 
- เสนใยท่ีนํากลับมาใชใหม (Recycled fibers) เปนเสนใยท่ีเปนของเสียจากกระบวนการท่ีมีส่ิง
สกปรกเจือปน เชน เศษฝายท่ีตกใตเคร่ืองในกระบวนการเปด  ทําความสะอาด และ
กระบวนการผสมฝาย เปนตน 
- Hard Waste เปนเสนใยและหรือเสนดายท่ีขาดจากเคร่ืองโรฟวิ่ง  เคร่ืองปนเสนดาย   รวมไป
ถึงเศษผา เปนตน         
 
2.2 ขอกําหนดและคุณสมบัติเสนใยที่มผีลตอคุณภาพของเสนดาย [2] 
          ในการผลิตเสนดายจําเปนจะตองทราบถึงขอกําหนดและ คุณสมบัติตางๆของเสนใยท่ีมีผลตอ 
กระบวนการปนและคุณภาพของเสนดาย ดงัตอไปนี ้           
 2.2.1 เบอรดาย (Yarn Count) 
                  เบอรดาย เปนตัวกําหนดขนาดของเสนดายท่ีทําการปน วาเสนดายนัน้มีความโตหรือเล็ก
เพียงใด ซ่ึงเบอรดายท่ีใชมีอยูดวยกนั 2 ระบบ คือ 
                  ก.ระบบตรง (Direct System) เปนระบบที่กําหนดเบอรของเสนดายเปน น้ําหนักตอหนวย
ความยาว (Mass per unit length) ซ่ึงหนวยของระบบตรงท่ีนิยมใชกันคือ เท็กซ (Tex) และดีเนียร
(Denier) โดยมีนิยามและสมการ ดังนี ้
        1 Tex        =   เสนดายท่ีมีน้ําหนัก 1 กรัม ยาว 1,000 เมตร 
        1 Denier   =   เสนดายท่ีมีน้ําหนัก 1 กรัม ยาว 9,000 เมตร 
        Tex           =   (M x 1,000) / L 
         Denier      =   (M x 9,000) / L 
เม่ือ   M   คือน้ําหนักของเสนดาย มีหนวยเปนกรัม 
          L   คือความยาวของเสนดาย มีหนวยเปนเมตร 
           ข.ระบบกลับ (Indirect System) ระบบเบอรเสนดายแบบกลับเปนการกําหนดขนาดเบอร
ของเสนดายจากความยาวของเสนดายตอหนวยน้ําหนกั ท่ีนิยมใชไดแก Cotton count (Ne), Metric 
count (Nm) และWorsted count (New) เปนตน โดยในแตละหนวยจะมีความยาวมาตรฐานจําเพาะท่ีไม
เหมือนกนั ดังนั้นการคิดเบอรดายจึงมีความแตกตางกันในรายละเอียด เชน 
         1 Ne       =   เสนดายยาว 840 หลา หนัก 1 ปอนด 
        1 Nm      =   เสนดายยาว 1,000 เมตร หนกั 1 กิโลกรัม 
         1 New      =   เสนดายยาว 560 หลา หนัก 1 ปอนด 
6 
 
          จากท่ีไดกลาวมากอนหนานีว้า การปนเสนดายใยส้ันท่ีนิยมคือการปนเสนดายใยส้ันจากฝาย 
และระบบเบอรดายท่ีนยิมจึงเปน Ne และ Nm ซ่ึงมีสมการดังนี ้
       N      =   ( L x 1 ) / ( 840 x W ) 
เม่ือ      N     คือเบอรดายท่ีตองการคํานวณเปน Ne 
            L     คือความยาวของเสนดายตัวอยาง มีหนวยเปนหลา 
            W    คือน้ําหนกัของเสนดายตัวอยาง มีหนวยเปนปอนด 
และ      N      =   L / M 
เม่ือ       N    คือเบอรดายท่ีตองการคํานวณเปน Nm 
             L    คือความยาวของเสนดายตัวอยาง มีหนวยเปนเมตร หรือกโิลเมตร 
             W   คือน้ําหนกัของเสนดายตัวอยาง มีหนวยเปน กรัม หรือกิโลกรัม 
  
 2.2.2 เกลียวในเสนดาย (Yarn Twist) 
  เกลียวในเสนดาย เกิดจากการบิดพันเพื่อใหเสนใยภายในเสนดายจับยดึกนั ซ่ึงมี
ความสําคัญและจําเปนอยางมากตอการปนเสนดายใยส้ัน เพราะจะทําใหเสนดายมีความแข็งแรงตอ
แรงดึง ซ่ึงเปนคุณสมบัติท่ีจําเปนอยางมากของเสนดาย และยังจะสงผลกระทบตอการบวนการท่ีถัด
จากนี้ดวย ไมวาจะเปน กระบวนการทอ ถัก ยอม และการตกแตง รวมไปถึงเปนผลิตภัณฑ โดยในการ
วัดจํานวนเกลียวในเสนดายจะทําการวัดเปน จํานวนเกลียวตอหนวยความยาว (Turn per unit length) 
เชน เกลียวตอนิ้ว (Turn or Twist per inch) หรือเกลียวตอเมตร (Turn or Twist per meter) เปนตน 






          นอกจากนี้ส่ิงท่ีจะตองเอาใจใสและมีความเขาใจอยางมากคือ สมบัติและอิทธิพลของเสนใยเอง 





           2.2.3 ความละเอียดของเสนใย (Fiber Fineness) 
                  ความละเอียดของเสนใย ถือเปนสมบัติท่ีสําคัญอยางมากอีกอยางหน่ึงจากท้ังสามสมบัติท่ี
มีความสําคัญ ซ่ึงไดแก ความยาวและความแข็งแรงของเสนใย โดยความละเอียดของเสนใยนีจ้ะเปน
ตัวกําหนดขนาดภาคตัดขวางของเสนดาย และจํานวนเสนใยตอภาคตัดขวางของเสนดายนี่เองท่ีจะชวย
กําหนดความแข็งแรงใหกับเสนดาย ดังนั้นเองความละเอียดของเสนใยจึงเปนส่ิงท่ีสําคัญมาก ซ่ึงจะ
สงผลหรือมีอิทธิพลตอกระบวนการปนดายดังนี้คือ ขอจํากัดในการปนเสนดาย (Spinning limit) ความ
เหนยีวของเสนดาย (Yarn strength) ความสมํ่าเสมอของเสนดาย (Yarn evenness) ความหนาแนนของ
เสนดาย (Yarn fullness) ความมันเงาของเสนดาย (Yarn luster) ผิวสัมผัสของเสนดาย (Handle) และ
ผลิตผลเสนดาย (Yarn productivity) เปนตน 
           คาความละเอียดของเสนใย นิยมทําการทดสอบโดยวิธีการวัดการไหลผานของอากาศในกลุม
เสนใย โดยใชเคร่ืองทดสอบความละเอียดของเสนใย ท่ีเรียกวา Cotton Fineness Meter ซ่ึงคาท่ีวัดไดมี
หนวยเปนไมโครกรัมตอนิ้ว (Microgram per inch) หรือไมโครแนร (Micronaire) [7] ซ่ึงคาความ
ละเอียดของเสนใยและเกณฑการพิจารณาความละเอียดของเสนใยฝายแสดงดังตารางท่ี 2.1 
 
ตารางท่ี 2.1 ความละเอียดของเสนใยและเกณฑในการพจิารณา [7] 
ไมโครแนร เกณฑที่ใชพิจารณา 




สูงกวา 6.0 หยาบมาก 
 
          ตัวอยางมาตรฐานการวดัความละเอียดของเสนใยท่ีนิยมใชคือ ASTM D 1448-90 และ ASTM 
D 1577-90 [2] 
           2.2.4 ความยาวของเสนใย (Fiber Length) 
                  ความยาวของเสนใยจะมีอิทธิพลตอกระบวนการปนเสนดาย คลายกบัความละเอียดของ




ตารางท่ี 2.2 ความยาวของเสนใยฝายท่ี 2.5% Span length และระดับความยาว [7] 
ความยาวเสนใย ระดับความยาว 
ต่ํากวา 25 มิลลิเมตร เสนใยยาว 
25-28 มิลลิเมตร เสนใยยาวปานกลาง 
29-32 มิลลิเมตร เสนใยยาว 
32 มิลลิเมตรข้ึนไป เสนใยยาวพิเศษ 
 
           2.2.5 ความแขง็แรงของเสนใย (Fiber Strength) 
                  ความแข็งแรงจะเปนสมบัตเิฉพาะของเสนใยแตละชนิดแตกตางกันออกไป ซ่ึงความ
แข็งแรงของเสนใยท่ีใชในงานส่ิงทอควรมีคาความแข็งแรงโดยประมาณท่ี 6 cN/Tex ดั้งนั้นเสนใยท่ีจะ
สามารถปนเกลียวใหเกดิเปนเสนดายไดควรจะเปนเสนใยท่ีมีความแข็งแรงโดยประมาณ 30-70% ของ




          การวัดความแข็งแรงของเสนใยสวนใหญนิยมใชเคร่ืองวัดความเหนียว Pressley Tester มีหนวย
วัดเปนเปอรเซ็นตตอตารางนิว้ (Pound per Square Inches หรือ PSI) โดยมีสูตรท่ีใชในการหาคาความ
เหนยีวของเสนใยฝาย ดังนี ้
   PSI                          = Commercial value x 1,000 
  Commercial Value  =  (Pressley Index x 10.8116) – 0.12 
   Pressley Index        =  Strength (lbs) / Weight (mg) 
                                   =  แรงท่ีดึงกลุมเสนใยใหขาด (ปอนด)/น้ําหนกัของกลุมเสนใยที่ขาด (มิลลิกรัม) 
          หากตองการหาคาความแข็งแรงของเสนใยในหนวย กรัม/เท็กซ สามารถทําไดโดยนําคาของ 
Pressley Index x 5.36 [7] หรือจะทําการแปลงหนวยตามท่ีตองการหนวยอ่ืนก็ได เชน cN/Tex เปนตน 
           2.2.6 การยืดตวัของเสนใย (Fiber Elongation) 
                  การยืดตัวของเสนใย โดยมากหากคํานึงถึงลักษณะการยืดตัวท่ีมีผลกระทบกับการปน
เสนดายมักจะกลาวถึงการยดืตัวกอนขาด (Elongation at break) ซ่ึงหมายถึงความสามารถในการยดืตัว
ไดสูงสุดจนกระท่ังเสนใยขาดมีหนวยในการวัดเปนเปอรเซ็นต และทําการทดสอบดวยเคร่ืองเดยีวกัน
กับเคร่ืองทดสอบความแข็งแรงของเสนใย ซ่ึงความสามารถในการยดืตัวของเสนใย สามารถใชบง
บอกสมบัตขิองเสนใยได เชน รอยยับยนของเสนใยที่มีคาการยืดตัวท่ีสูงกวาจะมีรอยยับยนท่ีนอย 
อยางไรก็ตามคาการยืดตัวท่ีสูงเกินไปของเสนใย บางคร้ังก็ไมมีความจําเปนสําหรับผลิตภัณฑทางส่ิง
ทอ เพราะจะทําใหเกิดความยุงยากในการปนดาย โดยเฉพาะอยางยิ่งในกระบวนการรีดปุย เปนตน 
           2.2.7 การคงรูป หรือความกระดางของเสนใย (The Slenderness / Stiffness) 
                 ความกระดางของเสนใย จะมีผลกับเสนใยในระหวางการเคล่ือนท่ีผานลูกกล้ิงลดขนาด
หรือลูกกล้ิงอ่ืนๆ รวมถึงความสามารถในการบิดเกลียว โดยเสนใยท่ีมีความกระดางมากจะทําใหการ
เคล่ือนท่ีของเสนใยเปนไปไดยาก และการบิดตัวเพื่อใหเกิดเกลียวกจ็ะไมสมบูรณดวยเชนกัน และ
นอกจากนี้ปญหาที่จะตามมาจากความกระดางของเสนใยคือการเกิดเปนเม็ดปุมปม (Neps) ในเสนดาย 
ซ่ึงถือเปนจุดบกพรองท่ีเกิดข้ึนกับเสนดาย สําหรับอัตราสวนการคงรูปของเสนใยสามารถหาไดจาก
สมการดังนี้  
          อัตราสวนการคงรูปของเสนใย  =  ความยาวของเสนใย / เสนผาศูนยกลางของเสนใย 
          2.2.8 ความสะอาดของเสนใย (Fiber Cleanness) 
                 ความสะอาดของเสนใยในท่ีนี้หมายถึง เสนใยท่ีไมมีการปนเปอนของส่ิงสกปรกหรือมี
การปนเปอนนอย โดยเฉพาะอยางยิ่งเสนใยฝาย ซ่ึงส่ิงสกปรกท่ีผสมหรือปนเปอนสวนมากไดแก   
10 
 
          ตัวอยางการทดสอบท่ีไดรับความนิยมเพ่ือใหทราบถึงส่ิงสกปรกท่ีปนอยูในเสนใย เชน การ
ทดสอบโดยใชเคร่ือง Shirley Trash Analyzer ตามมาตรฐานการทดสอบ ASTM D 2812-95   
           2.2.9 เม็ดปุมปม (Neps)  
                เม็ดปุมปม หรือท่ีเรียกกันโดยท่ัวไปวา Neps จะมีลักษณะเปนจุดขนาดเล็กท่ีเกดิข้ึนใน
แผนเสนใย สไลเวอร และเสนดาย ซ่ึงโดยท่ัวไปจะจําแนกออกไดเปน 2 ประเภท คือปุมปมจากเสนใย
และปุมปมจากเปลือกเมล็ดฝาย (Seed coat nep หรือ Seed coat fragments) โดยปุมปมเล็กๆเหลานี้จะ
ประกอบดวยเสนใยและสวนท่ีเปนส่ิงแปลกปลอม ซ่ึงเปนเปลือกของเม็ดฝายหรือเศษเปลือกของลํา
ตนฝาย เปนตน 






รูปท่ี 2.1  Neps จากเปลือกของเมล็ดฝาย [4] 
 
          นอกจากนั้นในสวนของกระบวนการผลิตเสนดาย ก็มีสวนอยางมากตอการทําใหเกดิเปนปุมปม
ข้ึนกับเสนใยและเสนดาย โดยปุมปมจากกระบวนการผลิตนี้สวนมากจะเรียกวา Mechanical neps  









รูปท่ี 2.2   Mechanical neps   [4] 
           สําหรับวิธีการวัดปริมาณของจุดปุมปมในเสนใย จะทําการทดสอบโดยใชมือเคร่ืองทดสอบหา
ปริมาณปุมท่ีเรียกวา Neps Tester ซ่ึงเคร่ืองท่ีไดรับความนิยมและเปนท่ียอมรับกันโดยท่ัวไป ไดแก 
เคร่ือง USTER AFIS Neps และ USTER Neps Tester เปนตน และมาตรฐานท่ีใชในการทดสอบ คือ 
ASTM D 5866-95 สําหรับหลักการทดสอบจะอาศัยการปอนกลุมเสนใยเขาท่ีเคร่ืองทดสอบ แลวมี
ลูกกล้ิงหนามที่หมุนดวยความเร็วสูงทําหนาท่ีฉีกแยกกลุมเสนใยใหเปนเสนใยเดีย่ว ในขณะเดยีวกัน
ส่ิงสกปรกท่ีปนมาในเสนใย เชน เปลือกจากเมล็ดฝาย และส่ิงสกปรกตางๆจะถูกแยกออกมาจากเสน
ใยฝายท่ีทดสอบ โดยส่ิงแปลกปลอมเหลานี้จะมีความหนาแนนมากกวาเสนใยฝาย ซ่ึงจะถูกตรวจจับ
ดวยเซ็นเซอร และเช็ควาส่ิงไหนที่มีความหนาแนนมากกวาเสนใยฝายจะเรียกวาเม็ดปุมปม หรือ Neps 
และจะสงสัญญาณไปท่ีคอมพิวเตอรเพื่อทําการประมวล และแสดงผลลัพธจากการทดสอบ[4] สําหรับ





รูปท่ี 2.3 ไดอะแกรมแสดงหลักการทํางานของเคร่ือง Neps Tester [4] 
           2.2.10 ฝุน (Dust) 
                   ฝุนจะประกอบไปดวยอนภุาคของสสารตางๆ ท้ังท่ีสามารถมองเห็นและมองไมเหน็ดวย
ตาเปลา บางคร้ังจะอยูในรูปของสารแขวนลอยอยูในอากาศ ดังนั้นฝุนจงึสามารถเคล่ือนท่ีในอากาศได
เปนระยะทางไกลๆและกอใหเกิดมลพษิท้ังกับผูปฏิบัติงาน และกับผลผลิตคือปนหรือผสมอยูใน
เสนดายได โดย The International Committee for Cotton Testing Methods [3] ไดจัดแบงชนิดของฝุน
ออกตามขนาดอนุภาคไดดังตารางท่ี 2.3 ดังนี้  
          
         ตารางท่ี 2.3 ตารางแสดงการจําแนกชนิดของฝุน [3] 
ชนิดของฝุน ขนาดของฝุน 
ของเสีย, ขยะ (Trash) ขนาดมากกวา 500 μm. 
ผงฝุน (Dust) 50 – 500 μm. 
ผงฝุนขนาดเล็ก (Micro dust) 15 – 50  μm. 




          2.2.11 สารเคมีตกคางตางๆ (Chemical Deposit and Sticky Substance) 
            เปนท่ีทราบกนัโดยท่ัวไปวาสารท่ีเกาะติดแนนในใยฝาย เกิดจากแมลงชนิดหนึ่งท่ีเรียก
กันท่ัวไปวาฮันนี่ดวิ (Honeydew) ซ่ึงมีลักษณะเปนคราบยางเหนียวเหมือนน้ํามัน หรือน้ําตาลเกาะติด
อยูกับเสนใยฝาย นอกจากนีย้ังมีคราบสกปรกจากสารตกคางอ่ืนๆอีก เชน คราบน้ํามันจากเมล็ด และ
น้ํามันหลอล่ืนจากเคร่ืองจักรในกระบวนการหีบเสนใยฝาย เปนตน ซ่ึงสารตกคางตางๆเหลานี้จะมี
ผลกระทบตอกระบวนการผลิตเสนดายไมวาจะเปนกับเคร่ืองจักร และเสนดาย เชนเปนปญหาการพัน
ของเสนใยบนลูกยางลดขนาด ซ่ึงจะสงผลกระทบตอการติดสียอม เปนตน 
 
2.3 กระบวนการปนดายปลายเปดแบบลูกถวย (Open End or OE-Rotor Spinning) 
          ในการปนเสนดายใยส้ันนัน้มีอยูดวยกนัหลายแบบ  แตท่ีมีการปนกันอยูท่ัวไปในเชิงพานิชจะมี
อยูดวยกนั 4 วิธีใหญๆ ประกอบดวย 
- การปนเสนดายแบบวงแหวน (Ring spinning) 
- การปนเสนดายปลายเปดแบบลูกถวย (Open End or OE-Rotor spinning) 
- การปนเสนดายแบบใชลม (Air jet spinning) 
- การปนเสนดายแบบลูกกล้ิงเสียดทาน (Friction spinning) 
          ในท่ีนี้จะกลาวถึงเฉพาะกระบวนการปนเสนดายปลายเปดแบบใชลูกถวยปนเทานั้น เพราะเปน
กระบวนการปนเสนดายท่ีใชในการศึกษาคร้ังนี้ 
           การปนเสนดายแบบใชลูกถวยปน บางคร้ังนิยมเรียกส้ันๆวา การปนเสนดายแบบปลายเปดหรือ
การปนเสนดายโออี (OE-Rotor Spinning) และเสนดายท่ีไดจากการปนจะเรียกวา เสนดายโออี หรือ 























ปนเปนเสนดาย ดวยการปนแบบ OE-Rotor Spinning 
       รูปท่ี 2.4   แผนผังกระบวนการปนเสนดาย OE-Rotor 
 
          กระบวนการปนเสนดาย OE-Rotor มีความแตกตางกนัอยางมากกับกระบวนการปนดายจาก
เสนใยส้ันวิธีอ่ืนๆ กลาวคือมีกระบวนการผลิตท่ีส้ันและไมซับซอน ใชเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิต
นอย นอกจากนี้ลักษะของเคร่ืองปนดายและวิธีการในการปนเสนดาย ก็มีลักษณะที่แตกตางกันดวย
เชนกัน [5, 6, 7] ซ่ึงลักษณะของการปนดาย และเคร่ืองปนดาย OE-Rotor ดงักลาวสามารถแสดงไดดัง










   









          นอกจานี้สามารถท่ีจะอธิบายสรุปถึงข้ันตอนของวิธีการปนเปนเสนดายในรูปของ Flow Chart 











รูปท่ี 2.7 แผนผังแสดงข้ันตอนของการปนเสนดาย OE-Rotor 
 
          จากไดอะแกรมการปนเสนดาย OE-Rotor ในรูปท่ี 2.5 สามารถอธิบายถึงรายละเอียดของการ
ปนเสนดาย ไดดังนี ้
           2.3.1 การปอนวัตถุดิบเขาสูลูกกล้ิงเปดเสนใย  
                 วัตถุดิบท่ีปอนเขาเคร่ืองท่ีอยูในรูปของกลุมเสนใย หรือ สไลเวอร(1) ซ่ึงโดยปกติจะใช
เสนสไลเวอรจากเคร่ืองรีดปุยคร้ังท่ี 2 แตอาจจะใชเสนสไลเวอรจากเคร่ืองรีดปุยคร้ังท่ี1ไดถาเคร่ืองรีด
ปุยนั้นมีอุปกรณหรือชุดควบคุมความสมํ่าเสมอของกลุมเสนใย (Auto leveler) โดยในการปอน
เสนสไลเวอร จะทําการปอนผานทอนําเสนใย (2) ซ่ึงอยูระหวางลูกกล้ิงปอน (3) และแผนกดเสนใย 
(4) ผานเขาลูกกล้ิงเปดเสนใย (5) ซ่ึงมีหนามพันอยูรอบลูกกล้ิงนี ้
ก. การฉีกเปดเสนใย  
                      เสนสไลเวอรท่ีทําการปอนเขาไปจะถูกฉีกใหแยกกระจายตัวเปนเสนใยเดีย่ว หรือเสนใย 










    รูปท่ี 2.8   ไดอะแกรมการปอนฝายเขาสู Rotor [5] 
          การสงเสนใยที่ผานการเปดแลวเขาสู Rotor เกิดจากแรงเหวีย่งท่ีเกดิข้ึนจากการหมุนเหวี่ยงของ
หนาม รวมท้ังการเกิดสุญญากาศท่ีเส้ือขอบดานนอกของลูกถวย (Rotor housing) ซ่ึงเสนใยอิสระท่ีถูก
ฉีกแลว (6) จะถูกสงผานไปตามทอนําเสนใย (7) เขาสูผนังดานในของRotor (8) ดังแสดงในรูปท่ี 2.8 
และ 2.9 และเพื่อใหเห็นภาพชัดเจนยิ่งข้ึนไดแสดงรูปผาใหเห็นภายในชุดการปนดาย (Spinning unit) 











  รูปท่ี 2.10   ลักษณะภายในของชุดปนเสนดาย (Spinning Unit) [6]  
 
2.3.2 การปนเปนเสนดาย 
ก. การสะสมเสนใยภายในรองของ Rotor 
                     เสนใยท่ีถูกสงมาตามทอนําเสนใยเขาสูลูกถวยหรือ Rotor นี้ เม่ือเสนใยท่ีสงมากระทบ
กับผนังดานในของลูกถวย เสนใยจะเล่ือนลงตัวตามมุมเอียงของผนังดานในและแรงเหว่ียงการหมุน
ของลูกถวยไปสะสมตัวกันอยูท่ีขอบดานในของลูกถวย ซ่ึงลักษณะของลูกถวยท่ีใชทําการปนดาย 
แสดงดังรูปท่ี 2.11 นั่นคือรองของลูกถวย (Rotor groove) (9) โดยเสนใยจะสะสมตัวกันอยูท่ีขอบลูก






 รูปท่ี 2.11   ลูกถวยปน (Rotor) [6] 
 
 
รูปท่ี 2.12   การสะสมเสนใยและการบิดตัวเปนเสนดายภายในRotor [6] 
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          ข. การกอตัวเปนเสนดาย 
                      การกอตัวหรือปนเปนเสนดายเกดิข้ึนเม่ือปลายของเสนดายนํา (Seed yarn) จากดาน





                  เม่ือเสนดายนําท่ีถูกสงเขาไป และเกดิการบิดพันเกลียวกันกับเสนใยท่ีอยูภายในลูกถวย
กอนหนานี้แลว ขณะเดียวกันเสนดายนํารวมท้ังกลุมเสนใยท่ีถูกบิดรวมเขาดวยกันกลายเปนเสนดาย
ใหม จะถูกดึงออกมาจากลูกถวยผานทางฝารวบเสนดาย (10) ดวยลูกกล้ิงนําเสนดาย (12) แลวพันเขาสู
หลอดดาย (13) ซ่ึงในชวงระยะดังกลาวนี้จะมีตวัตรวจจับการขาดของเสนดาย (14) ระหวางการดึง




           สําหรับกระบวนการปนเสนดาย OE-Rotor นั้นจะประกอบดวยเคร่ืองจักรตางๆ ใน
กระบวนการ โดยเร่ิมต้ังแตกระบวนการเตรียมวัตถุดบิไปจนถึงกระบวนการปนเปนเสนดาย ซ่ึงมี
ข้ันตอนดังนี้               
    2.4.1 การทําความสะอาดและผสมเสนใยฝาย 
                   การทําความสะอาดและผสมเสนใยฝาย ถือเปนกระบวนการแรกของการปนเสนดายใย
ส้ันปลายเปดแบบลูกถวย และการปนเสนดายแบบวงแหวน [7] ซ่ึงประกอบดวยเคร่ืองจักรหลายๆ
เคร่ืองท่ีจะทําหนาท่ีแตกตางกันออกไป เชน เคร่ืองจักรท่ีทําหนาท่ีในการเปดเสนใย การผสมเสนใย
และการทําความสะอาดเสนใย มาทําการตอเขาเปนชุดเดยีวกัน ซ่ึงการทํางานดังกลาวของเคร่ืองจักรก็
เพื่อวัตถุประสงคหลักๆ คือ 
1. ผสมเสนใยฝายท่ีมาจากแหลงตางๆกัน ไมวาจะเปนใยฝายคุณภาพดี หรือเศษฝาย 
2. ปอนเสนใยฝายเขาสูเคร่ือง 
3. เปดและกระจายเสนใย 




6. ทําเสนใยใหเปนแผนและมวนเก็บเปนมวนแลป (Lap)  
7. สงตอเสนใยไปสูเคร่ืองสางใย 
2.4.2 การสางเสนใย 
                  กระบวนการสางเสนใย เปนกระบวนการท่ีตองเอาใจใสเปนอยางมาก สําหรับ
กระบวนการปนเสนดาย OE-Rotor เพราะจากท่ีไดกลาวมาขางตนวากระบวนการปนดายดังกลาวเปน
กระบวนการท่ีส้ัน ซ่ึงเม่ือดูจากแผนผังข้ันตอนของการปนดายดังรูปท่ี 2.4 จะพบวาเคร่ืองสางใยเปน
เคร่ืองจักรท่ีอยูข้ันตอนสุดทายท่ีจะสามารถทําความสะอาดเสนใยเพื่อกาํจัดส่ิงสกปรกและปุมปม
ตางๆ ในเสนใยฝายกอนท่ีจะทําการรีดปุยและปอนเขาสูเคร่ืองปนเสนดาย ดังนั้นเองกระบวนการสาง
ใยจึงตองเอาใจใสเปนพิเศษ เพื่อใหไดกลุมเสนใยท่ีสะอาดและปนเปนเสนดายท่ีมีสมบัติท่ีดีได   
         สําหรับเคร่ืองสางใยโดยท่ัวไปที่ใชสําหรับการสางเสนใยเพื่อการปนดายจะแบงออกเปน 2 แบบ
ซ่ึงไดแก เคร่ืองสางใยแบบการสางข้ันตอนเดียว (Single carding machine) และเคร่ืองสางใยแบบการ
สางสองข้ันตอน (Double หรือ Tandem carding machine) ดังรูปท่ี 2.13 และรูปท่ี 2.14 
 
 
รูปท่ี 2.13   เคร่ืองสางใยแบบการสางข้ันตอนเดียว (Single Carding Machine)[8] 
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 รูปท่ี 2.14 เคร่ืองสางใยแบบการสางสองข้ันตอน (Tandem Carding Machine) [7] 
 
           ก. หนาท่ีของเคร่ืองสางใย  
             เคร่ืองสางใยเปนเคร่ืองจักรแรกๆ ในกระบวนการปนเสนดายใยส้ัน (Short Staple Spinning) 
ซ่ึงมีผูเชี่ยวชาญในการปนเสนดายหลายทานกลาวไววา“เคร่ืองสางใยเปนเสมือนหวัใจของโรงงานปน
เสนดาย” [3] โดยหนาท่ีหลักของเคร่ืองสางใยน้ันประกอบดวย 
          1. เปดกลุมเสนใยใหแยกกนัอิสระ หรือเปนเสนใยเดีย่ว เนื่องจากเสนใยท่ีปอนเขาสูเคร่ืองสาง
ใยนัน้จะมาในลักษณะท่ีรวมตัวกันมาเปนกลุม ซ่ึงถือวามีความจําเปนอยางมากตอการทําความสะอาด
หรือกําจัดส่ิงสกปรกท่ีมาพรอมกับฝาย 
          2. กําจัดส่ิงสกปรกท่ีปลอมปนมากับเสนใยฝาย ซ่ึงแมส่ิงสกปรกบางสวนจะถูกกําจดัออกไป
ตั้งแตในกระบวนการผสมฝาย (ประมาณ 80-95%)  แตเม่ือเขาสูเคร่ืองสางใย จะมีความสามารถในการ
ทําความสะอาดฝายรวมทั้งหมดถึง 95–99% โดยจะเหลือส่ิงสกปรกท่ียังคงหลงเหลืออยูกับฝายหลัง
การสางใยอีกประมาณ 0.05 – 0.3 % 
           3. กําจัดฝุนตางๆ เนื่องจากเกิดการแตกหกัของเสนใยหรือฝุนขนาดเล็กข้ึน        เม่ือมีการเสียดสี 
กันระหวางเสนใย และหรือ เสนใยกับโลหะ 
25 
 
          4. ลดจํานวนปุมปม (Neps) ท่ีเกิดขึ้นกับเสนใยเนื่องมาจากกระบวนการกอนหนา ซ่ึงถึงแมวา
เคร่ืองสางใยเองก็เปนเคร่ืองจักรท่ีกอใหเกดิปุมปมในเสนใยเชนกนั แตดวยวิธีและขั้นตอนการสางใย 
ก็จะลดจํานวนของปุมปม ลงไดดวยตัวเอง 
           5. กําจัดเสนใยส้ัน กลาวคือเสนใยท่ีมีความยาวจะถูกจับหรือเกี่ยวดวยหนามสางใย    สวนเสน
ใยส้ันนัน้จะเกดิการลอยตัวและไมมีระยะมากพอท่ีงอตัวใหเกิดการเก่ียวของหนามสางใย จึงจะถูก
กําจัดออกไปดวยหนาม  Flexible revolving flats หรือ Top flat รวมถึงระบบลมดูดในเคร่ือง 
           6. ทําหนาท่ีผสมเสนใย ซ่ึงถึงแมวาเคร่ืองสางใยจะทําใหเสนใยแยกจากกันเปนเสนใยเดี่ยว แต    
สุดทายแลวเม่ือทําการรวบเสนใยใหกลายเปนสไลเวอร ก็ทําใหมีลักษณะของการผสมกันของเสนใย 
           7. ทําใหเกิดการเรียงตัวกันของเสนใย ในการสางเสนใยน้ันจะทําใหเสนใยเกิดการเหยยีดตัว
ออกใหมีลักษณะเปนเสนตรงมากข้ึนรวมท้ัง เสนใยมีมิติของความยาวไปในทิศทางเดียว 
           8. ทําหนาท่ีรวบเสนใยใหอยูในรูปของเสนสไลเวอร เพื่อใหเหมาะสมตอการลําเลียงหรือสง
เสนใยตอไปยงักระบวนการถัดไป 
           ข. สวนประกอบหลักของเครื่องสางใย 




ลูกกล้ิงปอนและแผนรองรับฝาย (Feed roll and Feed plate)  




Taker-in หรือ Licker-in 
               จะทําหนาท่ีเกีย่วฉีกฝายใหเปดกระจายตัวเปนกลุมเสนใยขนาดเล็ก และทําความสะอาดฝาย
เบ้ืองตน กลาวคือส่ิงสกปรกท่ีมีน้ําหนักและขนาดท่ีใหญเม่ือถูกหนาม Licker-in ฉีกเศษเหลานีจ้ะถูก





ลูกกล้ิงหนามสางใย (Cylinder)     
        ทําหนาท่ีสางกระจายเสนใยใหเสนใยเปนอิสระตอกัน ทําใหส่ิงสกปรกขนาดเล็กท่ีเกาะมา
กับเสนใยหลุดออกไป ซ่ึงส่ิงสกปรกจะตกลงดานลางดวยแรงโนมถวงหรือดวยแรงเหวีย่งของการ
หมุนของลูกกล้ิงสางใย และบางสวนจะถูกเหวีย่งไปติดท่ีหนาม Top flats หรือ Revolving flats ท่ีอยู
ดานบนและถูกเกีย่วพาออกไป นอกจากนีย้ังทําใหเสนใยมีการเหยยีดตัวมากยิ่งข้ึนดวย 
Flats  




จะทําหนาท่ีรับเสนใยจากการสางของหนามสางใยเพ่ือทําใหเปนแผนเสนใยตามน้ําหนักท่ี   
ตองการกอนจะทําการสงตอไปยังการสางขั้นตอไป หรือรวบรวมเขาเปนเสนสไลเวอร 
Transfer Roll (for Tandem carding) 
 ทําหนาท่ีรับแผนเสนใยจาก Doffer ของเคร่ืองสางใยข้ันตอนแรก แลวสงตอไปยังการสางใย 
ข้ันตอนท่ีสอง 
Condenser  
ทําหนาท่ีรวบแผนเสนใยท่ีออกมาจาก Doffer ใหกลายเปนเสน ซ่ึงเรียกวา “สไลเวอร           
(Sliver) ”   เพือ่ใหงายตอการจัดเก็บและการขนสงตอไปยังกระบวนการถัดไป 
Coiler  
ทําหนาท่ีจดัเรียงเสนสไลเวอรลงถังใหเปนระเบียบ  เพื่อความสะดวกในการใชงานและไม 
ทําใหเกิดการเสียหายระหวางการขนยาย และการใชงาน 
 2.4.3 การรีดปยุเสนใย 
               เคร่ืองรีดปุยเสนใย เปนเคร่ืองจักรสุดทายในการเตรียมเสนใยเพ่ือปอนเขาสูเคร่ืองปนดาย
แบบ OE-Rotor ดังแสดงในรูปท่ี 2.15 ซ่ึงการรีดปุยเปนการรีดลดขนาดของกลุมเสนใยเพื่อทําใหได
กลุมเสนใยท่ีมีความสม่ําเสมอ และไดน้ําหนักของสไลเวอรท่ีเหมาะสมในการใชปอนเขาสูเคร่ืองปน
ดาย ดังแสดงในรูปท่ี 2.16 ในขณะเดียวกนัก็จะเปนการชวยในการผสมเสนใยใหเขากันไดดีมากยิ่งข้ึน
ดวย ซ่ึงกลาวโดยสรุปถึงหนาท่ีและวัตถุประสงคของเคร่ืองรีดปุยไดดังน้ี คือ 
 1. ผสมเสนใยในรูปสไลเวอรท่ีมาจากเคร่ืองสางใยตางเครื่องกัน 
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รูปท่ี 2.15   เคร่ืองรีดปุยเสนใย [9] 
 
 
รูปท่ี 2.16   ชุดลูกกล้ิงลดขนาดในเคร่ืองรีดปุยเสนใย [7] 
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 สําหรับการศึกษาในคร้ังนี ้ เปนการดัดแปลงการสางใยของเคร่ืองสางใยแบบการสางสอง
ข้ันตอนดังนัน้เองจึงจะกลาวเนนเฉพาะเคร่ืองสางใยดังกลาว  
           เคร่ืองสางใยแบบสองข้ันตอน เปนการนาํเอาเคร่ืองสางใยแบบการสางข้ันตอนเดยีวมาทําการ
ตอกัน เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการสางใยใหดีข้ึน ซ่ึงเหมาะสํากรับการสางเสนใยส้ันท่ีมีความสกปรก      
เพราะเคร่ืองสางใยน้ีเปรียบเสมือนการสางใย 2 คร้ัง [7] ในชวงเวลาเดียวกัน 





ละเอียด ซ่ึงเสนใยจะคอยๆ ถูกเปดเพื่อทําความสะอาด และเหยียดตัวตรงข้ึนเร่ือยๆ ดังนั้นเองเคร่ือง
สางเสนใยแบบการสางสองข้ันตอนจึงเปนแนวทางท่ีจะนําไปสูการสางเสนใยในลักษณะดังกลาว ซ่ึง 
โดยสวนใหญแลวการสางใยแบบการสางสองข้ันตอน นิยมใชในการสางใยท่ีจะใชสําหรับการปนเปน
เสนดายดวยเคร่ืองปนดายแบบ OE-Rotor เนื่องจากเปนเคร่ืองท่ีสามารถทําความสะอาดเสนใยไดดี 
เพราะการปนเสนดายแบบ OE-Rotor ความสะอาดของสไลเวอรท่ีใชในการปอนเขาเคร่ืองปนดายน้ัน
ถือวามีความสําคัญอยางมาก 
  2.4.4 การปนเปนเสนดาย 
                  หลังจากเตรียมวัตถุดิบแลวจะนํามาทําการปอนท่ีเคร่ืองปนเสนดาย ซ่ึงการปนเสนดาย 




จากนั้นเสนใยท่ีถูกเปดแยกนีจ้ะถูกสงผานทอนําเสนใยเขาสูลูกถวยปน หรือ Rotor ท่ีหมุนดวย
ความเร็วสูง โดยเสนใยจะถูกเหวีย่งใหไปรวมกันอยูท่ีรองของ Rotor เปนลักษณะของเสนสไลเวอร
ขนาดเล็ก สําหรับการกอตัวเปนเสนดายจะเกดิข้ึนเม่ือมีปลายของเสนดายนําจากดานนอกจะถูกสงเขา










การดึงมวนเกบ็เขาหลอดดายดวย สําหรับลักษณะของการปนเสนดาย และตัวอยางเคร่ืองจักร โดย
ละเอียดไดอธิบายไวในหัวขอท่ี 2.3 แลว  













          1. บริษัท Rieter [10] ไดนําเสนอเคร่ืองสางใยรุน C-60 ซ่ึงเปนเคร่ืองสางใยรุนใหมท่ีมีการเพิ่ม
พื้นที่ในการสางใยข้ึนอีก 50 % จากเคร่ืองสางใยท่ัวไปท่ีมีเสนผาศูนยกลางของลูกกล้ิงสางใย 50 นิ้ว 
โดยท่ีเคร่ืองรุนใหมนี้ไดทําการลดขนาดของเสนผาศูนยกลางของลูกกล้ิงสางใยลงเหลือ 36 นิ้ว ซ่ึงจะ
ทําใหส่ิงสกปรกถูกกําจัดออกไปไดมากจากแรงเหวีย่งหนีศูนยในการหมุนใหเพิ่มข้ึน และขยายความ
กวางของหนามจากเดิม 100 เซนติเมตร เปน 150 เซนติเมตร เพื่อเปนการเพิ่มผลผลิตและใหได
เสนสไลเวอรท่ีมีคุณภาพดีข้ึน    




          3. McCreigth และคณะ [8] ไดนําเสนอขอสรุปผลการสางใยแบบการสางใยสองข้ันตอนกับการ
สางใยแบบข้ันตอนเดียวของ Texas Tech University โดยใชฝาย 100% สําหรับใชในการปนเสนดาย 
Rotor Yarnซ่ึงสามารถสรุปไดดังนี ้
             - อัตราการขาดของเสนดายท่ีไดจากการสางใยแบบข้ันตอนเดียวนัน้ จะสูงกวาการสางใยแบบ
สองข้ันตอนเสมอ 
             -  สมรรถนะของการปนเสนดายสูงข้ึน เพราะเคร่ืองสางใยแบบสองข้ันตอน  มีประสิทธิภาพ
ในการกําจัดส่ิงสกปรกท่ีปลอมปนมากับฝายไดดีกวา 
             - สไลเวอรจากเคร่ืองสางใยที่มีการสางสองข้ันตอนนั้น สามารถปนเปนเสนดายท่ีมีขนาดเล็ก
ไดดีกวา 
             - เคร่ืองสางใยที่มีการสางสองข้ันตอน สามารถกําจัดฝุนจากใยฝายไดดกีวาซ่ึงจะสงผลใหการ
ปนเสนดายนัน้มีชวงเวลาท่ีนานกวาในชวงระหวางการทําความสะอาดลูกถวย (Rotor) ในเคร่ืองปน
เสนดายแบบ OE-Rotor โดยไมสงผลตอคุณภาพเสนดายมากนกั โดยเฉพาะความแข็งแรงของเสนดาย 
          อยางไรก็ตามขอดอยของเครื่องสางใยแบบการสางสองข้ันตอนนั้นก็ยงัมีอยูมาก ไมวาจะเปน
การลงทุนเบ้ืองตนและใชพลังงานท่ีสูงกวา นอกจากนีค้าใชจายในการบํารุงรักษาสูงกวาดวย เปนตน   
          การปนเสนดาย OE-Rotor เปนท่ีนิยมผลิตกันมากข้ึนในปจจุบัน เพราะมีกระบวนการผลิตท่ีส้ัน
และใหอัตราผลผลิตท่ีสูง ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบการปนเสนดายแบบวงแหวนแลว ฝายหรือวัตถุดิบท่ี
นํามาใชในการปนเปนเสนดาย จะมีคุณภาพและคุณสมบัติโดยรวมท่ีต่ํากวาวัตถุดิบท่ีใชในการปน
เสนดายแบบวงแหวน กลาวคือ มีความยาวเสนใยท่ีต่ํากวา มีส่ิงสกปรกท่ีปนมากับฝายมากกวา (ซ่ึง
บางคร้ัง อาจจะนําเศษฝายหรือเสนใยอ่ืนจากกระบวนการมาทําการผสมกับเสนใยด ี หรืออาจจะใช
เฉพาะเศษเสนใยจากกระบวนการลวนๆมาผานกระบวนการทําความสะอาดและสางใยกอนปอนเขาสู
เคร่ืองปนดาย) เปนตน  
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          จากท่ีกลาวมา กระบวนการทําความสะอาดและการสางใยจึงมีความสาํคัญและจําเปนอยางมาก 
เพื่อผลิตเปนสไลเวอรท่ีมีความสะอาดและมีปริมาณปุมปมท่ีต่ํา ซ่ึงจะชวยใหไดเสนดายท่ีผลิตมี
คุณภาพท่ีดีมากย่ิงข้ึน  
           ดังนั้นเอง จงึไดมีการปรับปรุงและพัฒนาเคร่ืองสางใย เพื่อใหสามารถตอบสนองตอความ
ตองการดังกลาว โดยในการปรับปรุงหลักๆ จะเปนในสวนของข้ันตอนของการสางเสนใย คือระหวาง
ลูกกล้ิงหนามสางใย (Cylinder) กับ Top flats หรือ Revolving flats 
           4. John D. Hollingsworth [12] ไดทําการปรับปรุงการสางใยท่ีเคร่ืองสางใยแบบการสาง
ข้ันตอนเดยีว โดยทําการติดต้ังหนาม Stationary Flats ท่ีไมสามารถปรับระดับไดยึดครอบอยูดานบน
ลูกกล้ิงหนามสางใยและติดชุดใบมีดไวดวย โดยมีวัตถุประสงคเพื่อใหสามารถกําจัดเศษส่ิงปลอมปน




          5. Hollingsworth ยังไดทําการพัฒนาตอเนือ่งเพื่อใหงานการปรับปรุงดังกลาวใชไดในเชิงพานิช 
โดยใชช่ือระบบท่ีทําการปรังปรุงดังกลาววา “CLEAN MASTER®” เพื่อใชติดต้ังกบัเคร่ืองสางใยแบบ
การสางข้ันตอนเดียว [13] โดยจะแบงหนามสางใย Stationary flats ท่ีติดตั้งแทน Revolving flats นั้น
ออกเปน 3 ชุด และมีทอลมดูดระหวางชวงรอยตอของหนามแตละชดุเปน 3 ชุดเชนกัน ซ่ึงแรงลมดูด
ส่ิงสกปรกท่ีใชอยูท่ีประมาณ 4 มิลลิบาร และปริมาตรลมดูดรวมประมาณ 1,020 ลูกบาศกเมตรตอ
ช่ัวโมงดังรูปท่ี 2.18 โดยการปรับปรุงดังกลาวเหมาะสําหรับการสางเสนใยฝาย ซ่ึงผลของการปรับปรุง
ดังกลาว พบวาสามารถกําจัดฝุน เศษเปลือกใบและส่ิงสกปรกออกจากใยฝายไดดี รวมท้ังเสนใยส้ันท่ี






รูปท่ี 2.18 ชุด Clean Master ของ Hollingsworth ในเคร่ืองสางใย Single Card [13] 
 
          นอกจากนี้แลว ก็ยังไดพัฒนาระบบดังกลาวเพื่อใชกับการเปดและทําความสะอาดฝายเบ้ืองตน
ควบคูกันไป โดยอยูในสวนของงานผสมเสนใย ซ่ึงใชช่ือวา “LINTMASTER®” โดยไดรับความ




ดังรูปท่ี 2.19               
          ซ่ึงผลลัพธของเสนใยฝายท่ีไดจากการทําความสะอาดดงักลาวพบวา สามารถกําจัดเศษส่ิง
สกปรกออกจากฝายไดมากถึง 78% อยางไรก็ตามในการตีเปดเพื่อทําความสะอาดฝายก็มีสวนทําให
เกิดปุมปมข้ึนกับวัตถุดิบท่ีปอนได ซ่ึงระบบ Lint Master ก็เชนเดียวกันคือ หลังจากผานเคร่ืองจักร
ดังกลาวแลวจะมีจํานวนปุมปมเพิ่มข้ึนจากฝายท่ีปอนประมาณ 4% ซ่ึงก็ยังถือวาตํ่ามากเม่ือเปรียบเทียบ





รูปท่ี 2.19   การติดต้ังระบบ Lint Master ในลูกกล้ิงทําความสะอาดฝาย [14] 
 
ตารางท่ี 2.4   เปรียบประสิทธิภาพการทําความสะอาดของ Lint Master กับเคร่ืองจักรอ่ืนท่ีมีลักษณะ    






LINT MASTER 78 4 
RST CLEANER 33 37 
COTTON MASTER CLEANER 80 35 
MAC CLEANER 75 43 
       
           6. Marcello Giuliani [15] ไดทําการปรับปรุงเคร่ืองสางใยแบบการสางสองข้ันตอน โดยการ





     รูปท่ี 2.20   การปรับปรุงเคร่ืองสางใย Tandem Card โดยลูกกล้ิงสางใยข้ันท่ีสองมีลูกกล้ิงทําความ 
                        สะอาด และ ระบบลมดูดส่ิงสกปรกอยูดานลางของเคร่ือง [15] 
 
          7. Takumioda [16] ไดทําการปรับปรุงการติดต้ัง Stationary flats บนลูกกล้ิงหนามสางใย 
(Cylinder) กบัเคร่ืองสางใยแบบข้ันตอนเดียวท่ีอยูระหวางลูกกล้ิงหนามสางใย กับ Doffer และ
ระหวาง ลูกกล้ิงหนามสางใย กับ Licker-in โดยการแยก Stationary flats ออกเปนช้ินเล็ก ๆ แลวติดต้ัง
เขากับโครงท้ังสองดานกอนทําการยดึเขากับเคร่ือง โดยการปรับปรุงดังกลาวนัน้นอกจากจะทําให
สามารถปรับต้ังระยะหางระหวาง Flats กบั ลูกกล้ิงหนามสางใยไดอยางอิสระแลว ยังงายและสะดวก
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          หลังจากการปรับปรุงดังกลาว Takumioda ไดทําการทดลองเพื่อเปรียบเทียบคุณภาพของสไล
เวอร และเสนดายท่ีไดจากเคร่ืองปนดายแบบวงแหวน (Ring spinning machine) ท่ีไดจากเคร่ืองสางใย
ท่ีทําการติดตั้ง Stationary flats ระหวางลูกกล้ิงหนามสางใย กับ Doffer และเคร่ืองท่ีไมไดตดิต้ัง 
Stationary flats ดังแสดงในรูปท่ี 2.21  
          จากผลการทดลองดังกลาว แสดงใหเหน็วา เคร่ืองท่ีมีการติดต้ัง Stationary flats นั้นสไลเวอรมี
การเรียงตัวขนานกันและการกระจายตัวของเสนใยดีข้ึน ปริมาณปุมปมลดลงและ คาความสมํ่าเสมอ   
(U%) ของสไลเวอรดีข้ึน ในสวนของเสนดายท่ีทําการปนแบบวงแหวนกไ็ปในทิศทางเดยีวกันคือ 




รูปท่ี 2.21   เปรียบเทียบผลการทดสอบเสนดายท่ีใชฝายจากการสางใยที่ติดต้ังหนาม Stationary  flats    
                   กับการสางใยท่ีไมไดติดต้ัง Stationary flats  [15] 
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           8. Marcello Giuliani [17] ไดทําการออกแบบและประดิษฐเคร่ืองสางใยแบบการสางสอง
ข้ันตอน ท่ีมีการติดต้ังหนามสางใย Stationary flats ไวท่ีดานลางของลูกกล้ิงหนามสางใยลูกแรก ซ่ึงมี
ระยะ 270º หรือ ¾ ของเสนรอบวงของกล้ิงหนามสางใย สวนลูกกล้ิงหนามสางใยลูกท่ีสองติดต้ัง 
Stationary flats ไวดานบน โดยในการออกแบบ ในคร้ังนี้เนนจดุสําคัญไปท่ีลูกกล้ิงหนามสางใยลูก
แรกท่ีมีการติดต้ัง Stationary flats ไวดานลางดังรูปท่ี 2.22 ซ่ึงมีจุดเดนหลัก ๆ คือ 
เพิ่มพื้นท่ีการสางใยไดถึง 80% ของผิวกล้ิงหนามสางใย    -    
-    การทําความสะอาดเพ่ือกาํจัดเศษส่ิงสกปรกท่ีมากับฝาย อาศัยการตกดวยแรงโนมถวง ซ่ึงตก 
ลงดานลางและลําเลียงเศษออกจากเคร่ืองไปดวยสายพานลําเลียง 





 รูปท่ี 2.22   เคร่ืองสางใยท่ีตดิต้ังหนาม Stationary Flats ไวดานบนและดานลางของ Cylinder [17] 
          
          9. บริษัท English Card Clothing (ECC) ประเทศอังกฤษ [18] ไดนําเสนอหลักการจดัเรียงความ
ละเอียดของหนาม Stationary flats เพื่อใหการสางใยมีประสิทธิภาพสูงสุดโดยเรียกวา “Funnel 





รูปท่ี 2.23 ลักษณะของ Funnel Effect [18] 
 
          ในการติดต้ังหนาม Stationary flats  เรียงลําดับตามความละเอียดของหนามน้ัน   จะสงผลตอ
การเพิ่มสมรรถนะใหกับการผลิตคือ 
       -  ชวยปรบัปรุงคาสถิติท่ีจําเปนใหดีข้ึนความแข็งแรงของเสนดายเพิ่มข้ึน ประมาณ 3-5 % 
       -  มีอัตราผลผลิตท่ีเพิ่มข้ึน 
       -  ทําใหประสิทธิภาพของเคร่ืองสางใยดีข้ึน 
       -  ยืดอายกุารใชงานใหกับหนามสางใยและ Stationary flats 
       -  ลดการสูญเสียของเสนใยในกระบวนการหวีเสนใยไดมากถึง 10 % 
       -  การบํารุงรักษาเคร่ืองสางใยงายข้ึน เปนตน  
          นอกจากนี้ ยังไดทําการเปรียบเทียบเคร่ืองสางใยแบบการสางสองข้ันตอนท่ีทําการติดต้ัง 






ตารางท่ี 2.5   เปรียบเทียบเสนดาย OE-Rotor ท่ีไดจากการปรับปรุงเคร่ืองสางใย CROSROL MK- 4    















Thin Thick Neps 
With 25 OE 7 11.4 10.8 8 7 35 
Without 25 OE 7 11 12.8 10 71 113 
With 50 OE 7 12 12.2 9 51 70 
Without 50 OE 7 11.3 13.7 12 105 135 
 
          จากการสํารวจงานวิจยัจากหลายๆแหลง พบวาสวนใหญไดเนนไปท่ีการปรับปรุงเคร่ืองสางใย
แบบการสางข้ันตอนเดยีว โดยในการปรับปรุงจะทําการติดต้ังหนามสางใยแบบฟนเล่ือยท่ีติดต้ังอยูกับ
ท่ี (Stationary flat) ไวท่ีดานบนลูกกล้ิงหนามสางใย (Cylinder) ซ่ึงผลจากการปรับปรุงพบวาไดเสน
เสนสไลเวอรท่ีมีความสะอาดและ สามารถปนเปนเสนดายท่ีคุณภาพดีข้ึนได 










          ในการศึกษาคร้ังนี้ ไดใชการศึกษาเชิงทดลองเปรียบเทียบ โดยมีข้ันตอนการดําเนินงานดังนี ้
3.1. ขั้นตอนการดัดแปลงเครื่องสางใย  
           เคร่ืองสางใยแบบการสางสองข้ันตอนท่ีใชในการศึกษาในคร้ังนี้จะเลือกเคร่ืองสางใยยี่หอ รุน 
และปท่ีผลิตเคร่ืองเดียวกัน คือ เคร่ืองสางใย ISHIKAWA รุน NK-A ซ่ึงมีการกําหนดช่ือเรียกแทน
เคร่ืองสางใยท้ัง 3 เคร่ืองดังนี ้
        เคร่ืองท่ี 1 คือเคร่ืองสางใยแบบการสางสองข้ันตอนแบบเดิม หรือแบบทั่วไปแสดง ซ่ึงสามารถ
เขียนเปนไดอะแกรมของเคร่ืองสางใยได ดังรูปท่ี 3.1 
 
รูปท่ี 3.1   ไดอะแกรมของเครื่องสางใยแบบเดิมหรือแบบท่ัวไป 
 
          เคร่ืองท่ี 2 คือเคร่ืองสางใยท่ีทําการดัดแปลงโดยเปล่ียนจากหนาม Flexible Revolving Flat เปน
หนาม Stationary Flat ท่ีลูกกล้ิงหนามสางใยตัวแรกหรือข้ันตอนแรก (Breaker Carding) โดยสามารถ
เขียนเปนไดอะแกรมของเคร่ืองสางใยไดดังรูปท่ี 3.2 
รูปท่ี 3.2   ไดอะแกรมการสางใยของเคร่ืองท่ีทําการดัดแปลงท่ีลูกกล้ิงสางใยตัวแรก 
 
          เคร่ืองท่ี 3 คือเคร่ืองสางใยท่ีทําการดัดแปลงโดยเปล่ียนจากหนาม Flexible Revolving Flat เปน
หนาม Stationary Flat ท่ีลูกกล้ิงหนามสางใยตัวท่ีสองข้ันตอนท่ีสอง (Finisher Carding) ซ่ึงสามารถ
เขียนเปนไดอะแกรมของเคร่ืองสางใยได ดังรูปท่ี 3.3 
 






           3.1.1 ลักษณะและวิธีการดัดแปลงเคร่ืองสางใย 
                       เคร่ืองสางใยท้ัง 3 เคร่ือง ท่ีใชในการศึกษาคร้ังนี้ทําการพันหนามใหมท้ังหมด และเปน
หนามยีห่อเดยีวกัน ประกอบดวยหนาม Licker-in, Cylinder, Doffer และหนาม Revolving Flat 
(สําหรับลูกกล้ิงหนามสางใยทั้งสองลูกของเคร่ืองท่ี 1 และสําหรับลูกกล้ิงหนามสางใยท่ีไมไดทําการ
ดัดแปลงของเคร่ืองท่ี 2 และ 3)   สําหรับรายละเอียดของหนามท่ีใช แสดงไวในตารางท่ี 3.1 ในสวน
ของการดัดแปลงเคร่ืองสางใยแตละเคร่ืองมีรายละเอียด ดังนี ้
          ก. เคร่ืองท่ี 1 เปนเคร่ืองท่ีไมไดทําการดัดแปลงเทคนิคการสางใยของเคร่ือง ท่ีลูกกล้ิงหนามสาง
ใยท้ังสองลูก คือ ลูกกล้ิงหนามสางใยลูกแรก และ ลูกกล้ิงหนามสางใยตัวท่ีสองใชหนามRevolving 
flats หรือ Top flats ในการสางใยและอุปกรณอ่ืนๆ เปนอุปกรณมาตรฐานของเคร่ือง ซ่ึงลักษณะเคร่ือง




รูปท่ี 3.4   เคร่ืองสางใยแบบการสางใยสองข้ันตอนท่ัวไปหรือแบบเดมิ 
 
          ข. เคร่ืองท่ี 2 ทําการดัดแปลงเทคนิคการสางใยท่ีลูกกล้ิงสางใยข้ันตอนแรก โดยการเปล่ียนจาก























A : ตําแหนงเคร่ืองท่ีทําการดัดแปลง  
 
รูปท่ี 3.9   เคร่ืองสางใยท่ีทําการดัดแปลงการสางใยท่ีการสางใยข้ันตอนแรก 
 
         ค. เคร่ืองท่ี 3 ทําการดัดแปลงการสางใยที่ลูกกล้ิงสางใยข้ันท่ีสอง โดยการเปล่ียนจากการใช
หนามสางใย Revolving flats หรือ Top Flats เปนหนามหนามสางใย Stationary flats แทน พรอมท้ัง
ทําการติดต้ังใบมีดและทอลมดูดในแตละชวงของหนาม เพ่ือดักเศษส่ิงสกปรกและเศษเสนใยส้ัน ซ่ึง
เคร่ืองสางใยท่ีดัดแปลงแลวแสดงดังรูปท่ี 3.10 ถึง 3.12 
 
 





รูปท่ี 3.11   การติดต้ังทอลมดูดกับเคร่ืองท่ีทําการดัดแปลงการสางใยข้ันตอนท่ีสอง 
 
 B 
B : ตําแหนงเคร่ืองท่ีทําการดัดแปลง  
 
รูปท่ี 3.12   เคร่ืองสางใยท่ีทําการดัดแปลงการสางใยท่ีการสางใยข้ันตอนท่ีสอง 





 3.1.2 หนามสางใยและระยะปรับตัง้ตางๆ ในเคร่ืองสางใย 
                   สําหรับเคร่ืองสางใยน้ัน การเลือกใชหนามสางใยรวมท้ังระยะการปรับต้ังตางๆในเคร่ือง
ถือวามีความสําคัญและ จําเปนอยางยิ่งท่ีจะสงผลกระทบตอคุณภาพของสไลเวอรท่ีไดจากการสางใย 
ซ่ึงคาตางๆ ท่ีใชกับเคร่ืองสางใยแตละเคร่ืองในการทดลองแสดงไวดังตารางท่ี 3.1 และ 3.2 
 
ตารางท่ี 3.1 หนามสางใยและระยะปรับต้ังตางๆของเคร่ืองสางใย [18] 
เคร่ืองท่ี 1 เคร่ืองท่ี 2 
หนามและคาการปรับตัง้ เคร่ืองท่ี 3 
Breaker Finisher Breaker Finisher Breaker Finisher 
Liker-in Wire (Point / in2) 40 40 40 40 40 40 
Cylinder Wire (Point / in2) 650 760 650 760 650 760 
Doffer Wire (Point/in2) 350 400 350 400 350 400 
Top Flats (Point/in2) 400 430 400 430 400 430 
Machine Speed       
Liker-in   (rpm.) 800 45 800 45 800 45 
Cylinder  (Rpm.) 310 250 310 250 310 250 
Doffer   (rpm.) 12 20 12 20 12 20 
Top Flats   (mm./min.) 60 60 - 60 60 - 
Machine gauge setting (mm.)       
Feed Plate to Licker-in 0.50 - 0.50 - 0.50 - 
Tailing Edge Under Screen to 
Trash knife  
30.00 - 30.00 - 30.00 - 
Cylinder Under screen to 
Licker-in  
0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 
Tailing Edge of Feed End 
Cylinder Under screen to 
Cylinder  






ตารางท่ี 3.1 หนามสางใยและระยะปรับต้ังตางๆของเคร่ืองสางใย [18] (ตอ) 
เคร่ืองท่ี 1 เคร่ืองท่ี 2 
หนามและคาการปรับตัง้ เคร่ืองท่ี 3 
Breaker Finisher Breaker Finisher Breaker Finisher 
Tailing Edge of Front 
Cylinder Under screen to 
Cylinder 
0.97 0.97 0.97 0.97 0.97 0.97 
Leading Edge of Front 
Cylinder Under screen to 
Cylinder  
3.20 3.20 3.20 3.20 3.20 3.20 
Doffer wire to Cylinder  0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 
Cylinder wire to Licker-in  0.22 0.22 0.22 0.22 0.22 0.22 
Bottom Bracket to Cylinder  1.10 1.10 - 1.10 1.10 - 
Top Bracket to Cylinder  1.10 1.10 - 1.10 1.10 - 
Upper Flats to Cylinder  1.10 1.10 - 1.10 1.10 - 
Revolving Flat to Cylinder  0.28 0.25 - 0.25 0.28 - 
Pre-Carding Stationary 
Flats  to Cylinder (mm.) 
      
Flat No.1 to Cylinder  0.50 0.50 - 0.50 0.50 - 
Flat No.2 to Cylinder  0.42 0.42 - 0.42 0.42 - 
Mote knife to Cylinder  0.42 0.42 - 0.42 0.42 - 
Post-Carding Stationary 
Flats  to Cylinder (mm.) 
      
Flat No.1  0.25 0.25 - 0.25 0.25 - 
Flat No.2  0.25 0.25 - 0.25 0.25 - 
Flat No.3  0.25 0.25 - 0.25 0.25 - 
Flat No.4  0.22 0.22 - 0.22 0.22 - 






ตารางท่ี 3.1 หนามสางใยและระยะปรับต้ังตางๆของเคร่ืองสางใย [18] (ตอ) 
เคร่ืองท่ี 1 เคร่ืองท่ี 2 
หนามและคาการปรับตัง้ เคร่ืองท่ี 3 
Breaker Finisher Breaker Finisher Breaker Finisher 
Flat No.1 - 8 - - 0.35 - - 0.35 
Flat No.9 - 14 - - 0.30 - - 0.30 
Flat No.15 - 20 - - 0.28 - - 0.28 
Flat No.21 - 30 - - 0.25 - - 0.25 
Flat No.31 - 40  - - 0.22 - - 0.22 
Flat No.41 - 44 - - 0.20 - - 0.20 
Flat No.45 - 49 - - 0.18 - - 0.18 
Mote knife No.1 - - 0.30 - - 0.30 
Mote knife No.2 - - 0.28 - - 0.28 
Mote knife No.3 - - 0.25 - - 0.25 
Mote knife No.4 - - 0.22 - - 0.22 
Mote knife No.5 - - 0.20 - - 0.20 
Mote knife No.6 - - 0.18 - - 0.18 
Suction Air (Pascal)*       
Suction Hood No.1 500 500 500 500 500 500 
Suction Hood No.2 450 450 500 450 450 500 
Suction Hood No.3 - - 500 - - 500 
Suction Hood No.4 - - 450 - - 450 
Suction Hood No.5 - - 450 - - 450 
Suction Hood No.6 - - 450 - - 450 
 







           ตารางท่ี 3.2 ความละเอียดของฟนหนาม Stationary flats  
แผนท่ี ยอดหนาม / นิ้ว2 แผนท่ี ยอดหนาม / นิ้ว2 
1 140 27 380 
2 140 28 380 
3 140 29 380 
4 140 30 380 
5 140 31 380 
6 140 32 380 
7 240 33 380 
8 240 34 380 
9 240 35 380 
10 240 36 380 
11 240 37 380 
12 240 38 640 
13 240 39 640 
14 240 40 640 
15 240 41 640 
16 380 42 640 
17 380 43 640 
18 380 44 640 
19 380 45 640 
20 380 46 680 
21 380 47 680 
22 380 48 680 
23 380 49 680 
24 380   
25 380   
26 380   
         
50 
 
          จากตารางท่ี 3.2 จะพบวาการเลือกใชหนาม Stationary flats นั้นมีจํานวนท้ังหมด 49 แผน และ
จะทําการจัดเรียงหรือติดต้ังเรียงลําดับจากฟน (จํานวนยอดฟนหนาม ตอ ตารางน้ิว) ท่ีมีคานอยไปสู
จํานวนยอดฟนหนามตอตารางน้ิวท่ีมีคามาก โดยนับจากทิศทางท่ีทําการปอนวัตถุดิบ (ดาน Licker – 
in) ไปหาทิศทางของ Doffer กับเคร่ืองสางใยท่ีไดทําการดัดแปลง ท้ังเคร่ืองท่ี 1 และเคร่ืองท่ี 2 เพื่อให
เสนใยคอยๆถูกเปดและทําใหการสางใยเปนไปอยางนุมนวล 
       ในการดดัแปลงดังกลาวจะทําใหพืน้ท่ีในการสางใยเพ่ิมข้ึนอีกประมาณ 10% จากเดิมท่ีมีการ
สางใยดวยหนาม Revolving flats ซ่ึงจะมีจํานวนแผนหนามท่ีทําหนาท่ีสางใยบนลูกกล้ิงหนามสางใย









มีประมาณ 30 % 
ลูกกล้ิงท่ีไมไดดัดแปลง : Revolving Flat ท่ีทําหนาท่ีสางใยบนพ้ืนผิว Cylinder = 38 แผน 
ลูกกล้ิงท่ีดัดแปลง : Fix Flat ท่ีทําหนาท่ีสางใยบนพื้นผิว Cylinder  = 49 แผน 
 






























ทดสอบเสนใย : ความละเอียด, ความ
ยาว, ความแข็งแรงและคาการยืดตัว
กอนขาดของเสนใย, ปริมาณฝุนและสิ่ง
สกปรก, จุดปุมปม และ ปริมาณใยสั้น 
ทดสอบสไลเวอร : ปริมาณฝุนและสิ่ง





ทดสอบเสนดาย : คาความสมํ่าเสมอของเสนดาย, คาความ




         3.2.1 การเตรียมมวนแลป และการทดสอบ 
                  ในการทดลองจะใชวัตถุดิบในการปอน 2 ชนิด ทําการปอนเขาท่ีเคร่ืองสางใยท้ังสามเคร่ือง 
ซ่ึงประกอบดวย ฝายชนิด A และ ฝายชนดิ B ดังนี้ 
                  ก. ฝาย A เปนวัตถุดิบท่ีเปนเศษฝาย 100% ท่ีไดจากสวนท่ีเหลือในกระบวนการปนดาย
ลวนๆ ซ่ึงจะมีส่ิงสกปรกและเศษเสนใยส้ัน (Trash and Short fiber) ปนอยูในปริมาณท่ีมาก เชน เศษ
ฝายจากกระบวนการผสมฝาย เศษฝายจากกระบวนการสางใย เปนตน โดยเศษฝายเหลานี้จะนํามาทํา
การผสมและทําความสะอาดอีกคร้ังดวยเคร่ือง Blow Room ยี่หอ Hergerth Hollingswoth (OHARA) 
จากนั้นจึงมวนทําเปนแผน หรือท่ีเรียกวามวนแลป (Lap roll) เพื่อรอเตรียมปอนเขาเคร่ืองสางใย 









รูปท่ี 3.16   มวนแลปของฝาย A 
 
             ข. ฝาย B เปนวัตถุดิบท่ีเปนสวนผสมระหวางเศษฝาย (ฝาย A) 70% กับ เสนใยฝายจาก
การหีบหรือจากเบลฝาย 30% โดยผสมและทําความสะอาดท่ีเคร่ืองเดยีวกันกับการทํามวนแลปฝาย A 
ซ่ึงความสะอาดของฝายฺท่ีเปนมวนแลปแลวจะมีความสะอาดและเสนใยยาวมากกวาฝาย A ตัวอยาง
ของฝายจากการหีบหรือฝายจากเบล และมวนแลปฝาย B แสดงดังรูปท่ี 3.17 และ 3.18 
 
รูปท่ี 3.17   ฝายท่ีไดจากการหีบหรือฝายเบล 
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 รูปท่ี 3.18   มวนแลปของฝาย B 
           เม่ือไดมวนแลปของฝายท้ังสองแลวจะเก็บตัวอยางเพ่ือทําการทดสอบดังนี้ น้ําหนักท้ังหมดของ
มวนแลป ทดสอบหาปริมาณฝุน และส่ิงสกปรกในฝายดวยเคร่ือง Shirley Trash Analyzer รุน F-102 
ตามมาตรฐานการทดสอบ ASTM D 2812-95 เคร่ือง Shirley Trash Analyzer แสดงดังรูปท่ี 3.19 และ
ทดสอบเพื่อหาความละเอียดของเสนใย ความยาวเสนใย ปริมาณเสนใยส้ัน และความแข็งแรงของเสน






รูปท่ี 3.19   เคร่ืองทดสอบ Shirley Trash Analyzer  
 
           3.2.2 การทดลองเดินเคร่ืองสางใย และการทดสอบสไลเวอร   
                  หลังจากทําการดัดแปลงเคร่ืองสางใยเสร็จแลว จะเดินเคร่ืองสางใยท้ังสามเคร่ือง โดยปอน
วัตถุดิบในรูปของมวนแลป และเก็บตัวอยางสไลเวอรจากการสางเพ่ือทดสอบคุณสมบัติ การปอน
มวนแลปที่เคร่ืองสางใยแตละเคร่ืองในการทดลองนั้น จะปอนฝาย B กอน เม่ือทดลองกับฝาย B เสร็จ
เรียบรอยแลวจึงจะทดลองสางใยกับฝาย A การทดลองเดินเคร่ืองสางใย และตัวอยางสไลเวอรท่ีไดจาก













           เม่ือไดสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยแลวจะนําไปทําการทดสอบเพื่อหาคาตางๆดังนี้  
           ก. ช่ังน้ําหนักของสไลเวอรท่ีสางจากมวนแลปแตละมวน 
           ข. ทดสอบหาปริมาณฝุน และส่ิงสกปรกดวยเคร่ือง  Shirley Trash Analyzer รุน F-102 ตาม
มาตรฐานการทดสอบ ASTM D 2812-95   
        ค. ทดสอบหาปริมาณจุดปุมปม หรือ Neps / gram ดวยเคร่ือง Uster Nep Tester รุน720 ตาม
มาตรฐานการทดสอบ ASTM D 5866-95 เคร่ือง Uster Neps Tester แสดงดังรูปท่ี 3.22 
           ง. ทดสอบความสมํ่าเสมอและจุดบกพรองของสไลเวอร ดวยเคร่ือง Uster Tester 3 ตาม
มาตรฐานการทดสอบ ASTM D 1425-96 เคร่ือง Uster Tester 3 แสดงดังรูปท่ี 3.23 










รูปท่ี 3.23   เคร่ืองทดสอบ Uster Tester 3 
        
          3.2.3 การรีดปยุและทดสอบสไลเวอร 
 สไลเวอรท่ีไดจากเคร่ืองสางใยท้ังสามเคร่ือง ท้ังฝาย A และ ฝาย B จะนําไปทําการรีดปุย  
2 คร้ัง โดยในการรีดปุยคร้ังแรกจะปอนสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยจํานวน 6 เสน  และเม่ือไดเสน   
สไลเวอรจากเคร่ืองรีดปุยคร้ังท่ี 1 จํานวน 6 ถังสไลเวอรแลว จะนําสไลเวอรท้ัง 6 ถังจากเคร่ืองรีดปุย
คร้ังท่ี 1 นี้ไปทําการรีดรวมกันท่ีเคร่ืองปุยคร้ังท่ี 2 ซ่ึงเคร่ืองรีดปุยท้ังสองข้ันตอนเปนเคร่ืองยี่หอและ
รุนเดียวกนัคือ ยี่หอ Cherry รุน HARA DX-500 ดังรูปท่ี 3.24  เม่ือไดเสนสไลเวอรจากเคร่ืองรีดปุย







รูปท่ี 3.24   เคร่ืองรีดปุย CHERRY รุน HARA DX-500 
 
           3.2.4 การปนเสนดายและทดสอบเสนดาย 
                  เม่ือไดสไลเวอรจากการรีดปุยคร้ังท่ี 2 และ จะนําสไลเวอรไปปอนท่ีเคร่ืองปนเสนดายท่ี
เคร่ืองปนดาย OE-Rotor ยี่หอ Toyoda รุน HSL-6 ดังรูปท่ี 3.25 โดยทําการแยกปนเสนดาย 2 เบอรคือ 
เบอร 10 Ne และ 20 Ne แลวเก็บตัวอยางเสนดายท่ีไดจากการปนดังรูปท่ี 3.26 ไปทดสอบเพื่อ
เปรียบเทียบคุณสมบัตติางๆ ของเสนดายซ่ึงประกอบดวย  
ก. หาคาความสมํ่าเสมอของเสนดาย และคาจุดบกพรองตางๆในเสนดาย ดวยเคร่ือง
ทดสอบ Uster Tester3 ตามมาตรฐานการทดสอบ ASTM D 1425-96  เคร่ือง Uster Tester3 แสดงดัง
รูปท่ี 3.23 
ข. หาคาความแข็งแรงของเสนดายดวยเคร่ืองทดสอบ Universal Testing Machine         















รูปท่ี 3.27   เคร่ืองทดสอบ Universal Testing Machine Instrol – 5569 
 
3.3   การเปรียบเทียบผลการทดลองและการวิเคราะหขอมลูทางสถิติ 
          3.3.1 การวิเคราะหความแปรปรวน 
                   การทดสอบสมมติฐานทางสถิติ จะใชการวิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนกทางเดียว 
(One Way Analysis of Variance)     ซ่ึงเปนวิธีการทางสถิติท่ีใชทดสอบเปรียบเทียบเกี่ยวกับคาเฉล่ีย
ของกลุมประชากรในกรณท่ีีมีกลุมประชากรต้ังแต 2  กลุมข้ึนไป    โดยท่ีมีตวัแปรอิสระเพียงตวัเดียว 
หรือศึกษาเพียงมิติเดียว [19,20] 
       ในการวิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนกทางเดยีว  จะใชสัญลักษณท่ีใชในการวเิคราะห 
ดังนี ้
        c   = จํานวนประชากรท้ังหมดท่ีนํามาทดสอบ 
        ni  = จํานวนตัวอยางท่ีเลือกมาจากประชากรชุดท่ี i, i = 1, 2, 3, ….., c 
       n   = จํานวนตัวอยางท่ีเลือกมาจากชุดประชากร 
                =  n1 + n2 + n3 +…+ nc 
            x  = ขอมูลหรือคาสังเกตซ่ึงไดจากตัวอยางท่ี j ท่ีเลือกมาจากประชากรชุดท่ี i 
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        ขอมูลหรือคาสังเกตจากตัวอยางท่ีเลือกมาจากแตละประชากรทั้ง c ชุด  ซ่ึงจะนํามาใชในการ
วิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนกทางเดียวอาจเขียนไดดังตารางท่ี 3.3 
 
    ตารางท่ี 3.3   ขอมูลทั่วไปที่ใชในการวิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนกทางเดยีว [19] 
Row Treatment 1 2 i c 
1 X11 X21 Xi1 Xc1 
2 X12 X22 Xi2 Xc2 
j X1j X2j Xij Xcj 
n X1n X2n Xin Xcn 
Totals T1 T2 Ti Tc 
Means X1 X2 Xi Xc 
                                 
Grand total    T ൌ  
                                    
∑ Ti௖௜ୀଵ
Grand mean  X  =  T/cn 
                         
 












เม่ือ     MS(T)   คือ   ผลรวมกําลังสองเฉล่ียของยอดรวม 
            SS(T)   คือ  ผลรวมกําลังสองของยอดรวม 
             df(T)   คือ  ระข้ันความเสรีของยอดรวม ( Total degree of freedom ) 
 








เม่ือ    MS(B)   คือ  ผลรวมกําลังสองเฉล่ียระหวางประชากร 
          SS(B)    คือ   ผลรวมกําลังสองระหวางประชากร 
          df(B)     คือ   ระดับช้ันความเสรีระหวางประชากร 
 
        ผลรวมกําลังสองเฉล่ียภายในประชากร : 
  
 
เม่ือ     MS(W)   คือ   ผลรวมกําลังสองเฉล่ียภายในประชากร 
            SS(W)   คือ  ผลรวมกําลังสองภายในประชากร ( Within sum of square ) 
            df (W)   คือ  ระดับช้ันความเสรีภายในประชากร ( Within degree of freedom ) 
        
        แตเนื่องจาก  SS(T)   =  SS(B) + SS(W)  และ 
                             df(T)     =  df(B) + df(W) 
        จึงนิยมหา SS(W) และ df(W) จาก 
                             SS(W)  =  SS(T) – SS(B) 
                             df(W)   =  df(T) – df(B) 
        เนื่องจากการหา SS(T) และ df(T) ทําไดสะดวกกวาการหา SS(W) 
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       ถาประชากรท่ีนํามาทดสอบท้ัง c ชุดมีการแจกแจงปกติท่ีมีความแปรปรวนของขอมูลเทากัน
แลว อัตราสวน MS(B) / MS(W) จะมีการแจกแจงแบบเอฟ (F distribution) ท่ีมีระดับข้ันความเสรี k – 
1 และ  n – k 
        การแจกแจงแบบเอฟมีลักษณะเปนเสนโคงท่ีอสมมาตร (Asymmetry shape) ขอบเขตของการ
ปฏิเสธสมมติฐานวาง (H0) อยูทางขวาของเสนโคงดังกลาว เชน ระดบันัยสําคัญ 0.05 หรือ 5%   
        ตารางแจกแจงแบบเอฟ ณ ระดับนยัสําคัญตางๆ ซ่ึงมี V1 และ V2 แทนระดับข้ันความเสรี อยูใน
ตารางแจกแจงทางสถิติ  
        การทดสอบสมมติฐานวางท่ีวาคาเฉล่ียของประชากรทั้ง k ชุดไมมีความแตกตางกัน เทียบกับ
สมมติฐานทางเลือก (H1) ณ ระดับนัยสําคัญ 0.05 จะปฏิเสธสมมติฐานวางขางตน ถาอัตราสวน F = 
MS(B) / MS(W) มีคามากกวา F(0.95,V1,V2) เม่ือ F(0.95,V1,V2) เปนคาท่ีอานไดจากตารางแจกแจงแบบเอฟท่ี
ระดับช้ันความเสรีของระหวางประชากร (V1) และของภายในประชากร (V2) 
 
        การกําหนดสมมติฐาน 
         H0 : μ1 = μ2 = μ3 …= μj 
         H1 : H0  คาเฉล่ียของกลุมประชากรอยางนอยหนึ่งคาตางจากกลุมอ่ืน 
          การทดสอบสมมติฐานโดยการวิเคราะหความแปรปรวน นิยมเขียนอยูในรูปตารางวิเคราะห
ความแปรปรวน (Analysis of variance table) สําหรับตารางวิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนกทาง
เดียว แสดงไวในตารางท่ี 3.4 
 
ตารางท่ี 3.4   ตารางวิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนกทางเดยีว [19, 20]     
สาเหตุของความ
แปรปรวน df SS MS F 
SSሺBሻ ൌ ෎ ௜ܶ
ଶ
݊௜





















ภายในประชากร n - k 
௖
௜ୀଵ
 MSሺWሻ ൌ SSሺWሻ
n െ k
 









n - 1   รวม  
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ระหวางคาเฉล่ียของประชากรสองชุด หรือใชการทดสอบสมมติฐานเพื่อการเปรียบเทียบเชิงซอน       
(Multiple comparison test) 
          ดังท่ีไดกลาวมาแลวขางตนวาถาหากการวเิคราะหความแปรปรวนพบวา มีผลของคาเฉล่ีย
ประชากรมีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ จะตองทําการทดสอบความแตกตางระหวางคาเฉล่ียของ
สองประชาใดๆกลาวคือในการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกบัความแตกตางระหวางคาเฉล่ียของ
ประชากรตั้งแตสามชุดข้ึนไป โดยวิธีวิเคราะหความแปรปรวน หากผลการทดสอบเปนการยอมรับ H0 
แสดงวาคาเฉลี่ยของทุกประชากรท่ีนํามาทําการทดสอบไมมีความแตกตางกัน หรือแตกตางกนัอยาง




        วิธีการทดสอบความแตกตางระหวางคาเฉล่ียของสองประชาใดๆท่ีใชมีอยูดวยกันหลายวิธี แต
วิธีท่ีใชในการทดสอบสําหรับการศึกษาในคร้ังนี้คือ วิธี Least Significant Difference หรือ LSD 
เนื่องจากการทดสอบทําไดงายและผลการทดสอบมีความเช่ือถือไดมากพอควรเม่ือเทียบกับวิธีอ่ืนๆ 
การทดสอบทําไดโดยการหาผลตางระหวางคาเฉล่ียจากตัวอยางท่ีเลือกมาจากประชากรครั้งละสองชุด





          ถาผลตางท่ีไมคิดเคร่ืองหมายระหวางคาเฉลี่ยจากตัวอยางของประชากรคูใดมีคามากกวา LSD 
เม่ือ s2    คือ  ความแปรปรวน (Pooled variance)          
                  n    คือ  ขนาดตัวอยางท่ีเลือกมาจากแตละประชากรซึ่งมีจํานวนเทากัน 
           สําหรับคา s2 นี้ไมจําเปนตองคํานวณข้ึนมาใหมเนื่องจากไดคํานวณแลวในการวิเคราะหความ
แปรปรวน (คา MS(W)) สามารถนํามาใชไดเลย สวนระดับข้ันความเสรีของ t ก็ใชระดับข้ันความเสรี







.05 หรือ ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% 
  
 
                  สําหรับการทดสอบ
Microsoft Excel โดยการปอนขอมูลท่ีจะทําการเปรียบเทียบ แลวเลือกการวิเคราะหทางสถิติแบบ 
ANOVA ซ่ึงโปรแกรมจะทําการคํานวณผลลัพธตางๆจากขอมูลท่ีทําการปอน จากนั้นนําคา P-value 
จากการคํานวณนี้ไปเปรียบเทียบในตารางแจกแจงแบบเอฟ (ตามภาคผนวก ค) วา เทากับ มากกวาหรือ
นอยกวาคา α = 0.05   เพื่อพิจารณาวาจะยอมรับ หรือปฏิเสธ H0  
          ในการศึกษาคร้ังนี้  ไดกําหนดระดับนัยสําคัญไวท่ี  α = 0
และตารางการวิเคราะหความแปรปรวนของขอมูลผลการทดลองแสดงไวในภาคผนวก ค 













          จากการเตรียมมวนแลปทั้งฝาย A และ B แลวทําการทดสอบสมบัติของฝายท้ังสองไดผลการ
ทดสอบดังตารางท่ี 4.1 ดังนี ้
 
        ตารางท่ี 4.1   คุณสมบัติของวัตถุดิบท่ีใชในการทดลอง 
 
คุณสมบัตขิองเสนใย ฝาย A ฝาย B 
Micronair 4.06 4.75 
Fiber Length (mm.) 26.50 28.37 
Fiber Strength (cN / Tex) 28.3 30.1 
Fiber Elongation (%) 5.7 6.5 
Short Fiber Index 13.22 9.76 
Neps /Gram 795 542 
Trash (%) 13.09 11.10 
Dust (%) 0.27 0.27 
  
 จากตารางท่ี 4.1 พบวาฝาย A มีคุณสมบัติตางๆ ดอยกวาฝาย B อยางมีนัยสําคัญท่ีระดับความ
เช่ือม่ัน 95%   ยกเวนปริมาณฝุนในเสนใยท่ีไมมีความแตกตางกัน ซ่ึงการที่ฝาย A ใหคุณสมบัติของ
เสนใยท่ีดอยกวานั้น เนื่องจากฝาย A  เปนเศษฝายท่ีเหลือจากกระบวนการปนดาย 100% ดังนั้นเสนใย
จึงมีความสกปรกและมีส่ิงปลอมปนเปนจํานวนมาก รวมทั้งมีปริมาณใยส้ันท่ีสูง  สําหรับฝาย B เปน
ฝายท่ีมีสวนผสมระหวางฝาย A 70% กับ เสนใยฝายคุณภาพดีท่ีไดจากการหีบหรือฝายเบล 30%  ซ่ึง




4.2   ผลการทดสอบสไลเวอร 
         4.2.1 ผลการทดสอบสไลเวอรจากเคร่ืองสางใย 
 




เคร่ืองท่ี 1 เคร่ืองท่ี 2 เคร่ืองท่ี 3 
Trash (%) 2.3662 2.3293 2.3193 
Dust (%) 0.2517 0.2458 0.2423 
Neps/gram 677 591 631 
CVm (%) 5.89 6.74 7.02 
Thin (-50%) 0 0 0 
Thick (+50%) 0 0 0 
Neps (+280%) 0 0 0 
(หมายเหตุ : ขอมูลผลการทดสอบท้ังหมดอยูในภาคผนวก ก) 
 จากตารางท่ี 4.2 พบวาการสางใยโดยการใชวัตถุดิบท่ีเปนฝาย A สไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 1 ซ่ึงเปน
เคร่ืองสางใยแบบเดิม (Conventional carding machine) ท่ีไมไดดัดแปลงการสางใย มีปริมาณส่ิง
สกปรก (Trash) ฝุน (Dust)  และ จํานวนปุมปม (Neps/gram) สูงท่ีสุด เพราะการสางใยอาศัยเพียงการ
สางใยจากหนาม Revolving flat โดยไมมีใบมีดดกัส่ิงสกปรก (Mote knife)  และทอลมดูด (Suction 
hood) ประกอบกับเปนการสางเสนใยท่ีเปนเศษฝายซ่ึงมีความสกปรกและปุมปมท่ีสูงมากอยูแลว จึง
ไมสามารถที่จะกําจดัส่ิงเหลานี้ออกไปไดในปริมาณท่ีมากพอ อยางไรก็ตามคา CVm% ของสไลเวอร
จากเคร่ืองท่ี 1 มีความสม่ําเสมอท่ีดีกวาเครื่องสางใยท้ังสองเคร่ืองท่ีทําการดัดแปลง อยางมีนัยสําคัญท่ี
ระดับความเช่ือม่ัน 95% (ผลการวิเคราะหทางสถิติอยูในภาคผนวก ข) เพราะการท่ีไมมีใบมีดดกัเศษ
และทอลมดูด เสนใยจะไมถูกรบกวนจากแรงปะทะของใบมีด และความแปรปรวนของแรงลมดูด 
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  เคร่ืองท่ี 2 เปนเคร่ืองสางใยท่ีทําการดัดแปลงการสางใยท่ีข้ันตอนแรก (Breaker carding 
modified) มีปริมาณ ส่ิงสกปรก ฝุน และ จํานวนปุมปมต่าํท่ีสุด เนื่องมาจากหนามสางใยแบบติดต้ังอยู
กับท่ี (Stationary flats) ถูกจัดเรียงต้ังแตฟนหนามที่มีความหยาบต้ังแตทิศทางท่ีปอนฝาย หรือทิศทาง
ของหนาม Licker-in ไปจนถึงฟนหนามทีมี่ความละเอียดมากดานทิศทางของหนาม Doffer ซ่ึงเสนจะ
ใยคอย ๆ ถูกสางเปดใหแยกจากกัน และทําใหเสนใยเหยียดตัว ในขณะเดียวกนัใบมีดและชุดลมดูดท่ี





      สําหรับเคร่ืองท่ี 3 เปนเคร่ืองสางใยท่ีทําการดัดแปลงการสางใยท่ีข้ันท่ีสอง (Finisher carding 
modified) โดยท่ีลูกกล้ิงสางใยในข้ันตอนแรก ไมไดดัดแปลงการสางใยน้ันจะพยายามสางใหเสนใย
เหยยีดเรียงตัวกันกอน แลวจึงมาทําการเปดแยกเสนใยท่ีการสางใยข้ันท่ีสอง จึงทําใหการกําจดัส่ิง
สกปรกและปุมปมนั้นดอยกวาเคร่ืองท่ี 2  
 อยางไรก็ตามเม่ือมองในทางตรงกันขาม การดัดแปลงการสางใยดวยการตดิต้ังหนามพรอม
ใบมีดดกัเศษและชุดลมดูด ก็จะสงผลทําใหความสม่ําเสมอของเสนสไลเวอรต่ําลงไปดวย   เนื่องจาก
การปะทะของเสนใยกับใบมีดและแรงจากลมดูด ทําใหเกิดการแปรปรวนของจํานวนเสนใยข้ึน ซ่ึง
อาจจะมีเสนใยดีบางสวนเกดิความเสียหาย ยุงพันกัน หรือถูกดูดท้ิงออกไปตามลมดูด  ซ่ึงจะเหน็ไดชัด
จากสไลเวอรเคร่ืองท่ี 2 และ 3 ท่ีมีคาความสม่ําเสมอของสไลเวอรต่ํากวาเคร่ืองท่ี 1 เพราะลักษณะการ
ปะทะของเสนใยกับใบมีดและแรงจากลมดูด โดยสไลเวอรจากเคร่ืองที่ 3 มีคาความสมํ่าเสมอตํ่าท่ีสุด 
(ใหคา CVm% สูงท่ีสุด) เพราะลักษณะการปะทะของเสนใยกับใบมีดและแรงจากลมดูดดังกลาวอยูท่ี









ตารางท่ี  4.3   ผลการทดสอบสไลเวอรเม่ือใชมวนแลปฝาย B 
การทดสอบ 
ผลการทดสอบ 
เคร่ืองท่ี 1 เคร่ืองท่ี 2 เคร่ืองท่ี 3 
Trash (%) 1.2656 0.6718 1.0118 
Dust (%) 0.1831 0.1518 0.1766 
Neps/gram 386 241 322 
CVm (%) 4.40 5.11 5.28 
Thin (-50%) 0 0 0 
Thick (+50%) 0 0 0 
Neps (+280%) 0 0 0 
 
       จากตารางท่ี 4.3 พบวาการสางใยโดยการใชวัตถุดิบท่ีเปนมวนแลปฝาย B ใหผลการทดสอบไป
ในทิศทางเดยีวกันกับการใชมวนแลปฝาย A กลาวคือ สไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 1 ซ่ึงเปนเคร่ืองสางใย
แบบเดิมนัน้ มีปริมาณส่ิงสกปรก ฝุน และ จํานวนปุมปม สูงท่ีสุด เพราะการสางใยอาศัยเพียงการสาง
ใยจากหนาม Revolving Flat โดยไมมีใบมีดดักส่ิงสกปรก และทอลมดูด จึงไมสามารถท่ีจะกําจดัส่ิง
เหลานี้ออกไปไดในปริมาณท่ีมากพอ อยางไรก็ตามคาท่ีไดจากการทดสอบจะอยูในระดับท่ีต่ํา
กวาสไลเวอรท่ีใชมวนแลปของฝายชนิด A เนื่องจากมวนแลปฝายชนิด B มีสวนผสมของเสนใยฝายดี
ท่ีไดจากการหบี 30 %  แตเม่ือพิจารณาท่ีคาความสมํ่าเสมอของสไลเวอรแลว จะพบวาเคร่ืองท่ี 1 นี้มี
ความสม่ําเสมอของสไลเวอรท่ีดีกวาเคร่ืองสางใยท้ังสองเคร่ืองท่ีทําการดัดแปลง อยางมีนัยสําคัญท่ี
ระดับความเช่ือม่ัน 95% ตามผลการวิเคราะหในตารางภาคผนวก ค เพราะการท่ีไมมีใบมีดดกัเศษส่ิง
สกปรกและทอลมดูดก็มีสวนทําใหในระหวางการสาง เสนใยจะไมถูกรบกวนจากแรงปะทะของ
ใบมีดและความแปรปรวนของลมดูด  





       อยางไรก็ตาม แมวาเคร่ืองท่ี 2 และ 3 ซ่ึงทําการดัดแปลงการสางใยดวยการติดต้ังหนามพรอม
ใบมีดดกัเศษ และชุดลมดูด จะทําใหไดเสนสไลเวอรมีความสะอาดท่ีดีกวาเคร่ืองท่ี 1 แตการตดิต้ัง
หนามพรอมใบมีดดักเศษ และชุดลมดูดดังกลาว ก็จะสงผลทําใหความสม่ําเสมอของเสนสไลเวอร
ลดลง  เนื่องจากการปะทะของเสนใยกับใบมีดและความแปรปวนของเสนใยท่ีเกิดจากแรงดูดของลม 
ซ่ึงลักษณะดังกลาวนี้อาจจะทําใหเสนใยดบีางสวนเกดิความเสียหายหรือถูกดูดออกไปดวย ดังนัน้จะ
เห็นวาเคร่ืองสางใยแบบเดิม จึงใหคาความสมํ่าเสมอของสไลเวอรท่ีดีกวาเคร่ืองสางใยท้ังสองท่ีทําการ
ดัดแปลง อยางมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% เพราะเสนใยไมถูกรบกวนจากแรงปะทะของ
ใบมีด และแรงจากลมดูด 
 เพื่อใหเห็นการเปรียบเทียบคาการทดสอบตางๆ ไดอยางชัดเจนระหวางสไลเวอรจากเคร่ืองสาง
ใยท้ัง 3 เคร่ือง เม่ือใชวัตถุดบิท่ีเปนมวนแลปฝาย A และ B สามารถเขียนเปนกราฟความสัมพันธของ




























































รูปท่ี 4.3   คา CVm% และ จดุบกพรองใน Carded Sliver  
        
          จากรูปท่ี 4.1 ถึง 4.3 พบวาสไลเวอรจากวตัถุดิบท่ีเปนมวนแลปฝาย B ใหผลการทดสอบตางๆ 
ท่ีดีกวาการใชมวนแลปฝาย A เนื่องจากฝาย B มีเสนใยฝายท่ีไดจากการหีบหรือฝายจากเบลเปน
สวนผสมอยู 30% กับเศษฝาย (ฝาย A) อีก 70% จึงทําใหคุณสมบัติตางๆ ของเสนใยดีกวาฝาย A โดย
สามารถเปรียบเทียบคุณสมบัติของวัตถุดบิระหวางฝาย A กับฝาย B ไดจากตารางท่ี 4.1 
นอกจากนี้สามารถเปรียบเทียบการสูญเสียของเศษฝายในการสางใยไดดังตารางท่ี 4.4 ดังนี ้  
   
ตารางท่ี 4.4 เปรียบเทียบการสูญเสียของเศษฝายในระหวางการสางใย (หนวยทดสอบ : กิโลกรัม) 
 
ฝาย A เคร่ืองสางใย ฝาย B 
แลปที่ปอน สไลเวอร สูญเสีย แลปที่ปอน สไลเวอร สูญเสีย 
เครื่องที่ 1 23.45 18.03 5.42 23.42 19.21 4.21 
เครื่องที่ 2 23.44 17.42 6.02 23.39 18.69 4.70 
เครื่องที่ 3 23.41 17.41 6.00 23.37 18.64 4.73 
  
          จากตารางท่ี 4.4 พบวาเคร่ืองท่ี 2 และ 3 มีคาการสูญเสียของน้ําหนักท้ังฝาย A และ ฝาย B ใน
การสางใยมากกวาเคร่ืองท่ี 1 อยางมีนยัสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% โดยการสูญเสียท่ีมากกวา
ดังกลาวเกิดจากใบมีดดักเศษ และทอลมดดูท่ีทําการติดตัง้เปนระยะระหวางหนาม Stationary flat ซ่ึง
จะทําใหมีส่ิงสกปรกออกไปไดมาก และหรืออาจจะมีเสนใยดีบางสวนถูกลมดูดออกไปดวย สวน
ระหวางเคร่ืองท่ี 2 และ 3 มีคาการสูญเสียของตางกันอยางไมมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95%  
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           4.2.2 ผลการทดสอบสไลเวอรจากเคร่ืองรีดปุย 
 
ตารางท่ี  4.5   ผลการทดสอบสไลเวอรเม่ือใชมวนแลปฝาย A 
การทดสอบ 
ผลการทดสอบ 
เคร่ืองท่ี 1 เคร่ืองท่ี 2 เคร่ืองท่ี 3 
Trash (%) 1.0225 0.8422 0.8535 
Dust (%) 0.1192 0.1048 0.1117 
Neps/gram 469 382 441 
CVm (%) 5.55 5.95 6.14 
Thin (-50%) 0 0 0 
Thick (+50%) 0 0 0 












ตารางท่ี  4.6   ผลการทดสอบสไลเวอรเม่ือใชมวนแลปฝาย B 
การทดสอบ 
ผลการทดสอบ 
เคร่ืองท่ี 1 เคร่ืองท่ี 2 เคร่ืองท่ี 3 
Trash (%) 1.1995 0.6152 0.9310 
Dust (%) 0.1774 0.1401 0.1538 
Neps/gram 217 171 211 
CVm (%) 4.12 4.62 4.76 
Thin (-50%) 0 0 0 
Thick (+50%) 0 0 0 
Neps (+280%) 0 0 0 
 
       
          จากตารางท่ี 4.5 และ 4.6  พบวาสไลเวอรของจากเคร่ืองสางใยจะถูกปรับปรุงคาตางๆ ใหดีข้ึน
อยางมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ไดดวยการรีดปุยเสนใย โดยเฉพาะอยางยิ่งคา CVm% และ 
Neps/gram  เพราะสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยหลายๆเสนจะถูกรีดลดขนาดลง เพื่อใหไดน้ําหนัก
เสนสไลเวอรท่ีสมํ่าเสมอเหมาะสมกับการปนดาย และการท่ีทําใหปริมาณของ Neps/gram ลดลงได
นั้นก็เนื่องมาจากเสนใยถูกดงึใหเหยยีดตรง ทําใหปุมปมท่ีมาจากเปลือกของเมล็ดฝายหลุดแยกตัว
ออกมาจากกลุมเสนใยและถูกลมดูดออกไปบางสวน สวนปุมปมท่ีเปน Mechanical Neps นั้นเปนไป
ไดวาอาจจะเกิดจากการกระจายตัวเสริมกนักับสไลเวอรเสนอ่ืนๆ ท่ีทําการรีดลดขนาดพรอมกนัใน
ระหวางการรีดปุย ขณะเดยีวกันการรีดปุยยังทําใหเสนใยภายในสไลเวอรเหยียดตัวและจัดเรียงตัวกัน
อยางเปนระเบียบมากยิ่งข้ึน [6]  การรีดปุยเสนใยยงัชวยในการทาํความสะอาดกลุมเสนใยไดดวย 
เนื่องจากท่ีดานบนและดานลางของชุดลูกกล้ิงลดขนาด (Drafting Roller) จะมีแผนยางและสักหลาดท่ี
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รูปที่ 4.4   ส่ิงสกปรก และฝุนใน Draw frame Sliver 






































รูปท่ี 4.6   คา CVm% และ จดุบกพรองใน Draw frame Sliver 
        




ความเช่ือม่ัน 95 % 
 
4.3 ผลการทดลองปนเปนเสนดาย   
          เม่ือนําเสนสไลเวอรท่ีไดจากเคร่ืองสางใยทั้ง 3 เคร่ือง ท้ังวัตถุดิบท่ีเปนมวนแลปฝาย A และฝาย 
B ไปทําการปนเปนเสนดายเบอร Ne 10 และ Ne 20 ท่ีเคร่ืองปนเสนดายแบบ  OE-Rotor  ไดผลการ
ทดสอบเสนดายเฉล่ียท้ังหมดดังตารางท่ี 4.7 และแสดงเปนกราฟความสัมพันธไดดงัรูปท่ี 4.7 ถึง  4.18  
โดยในรูปกําหนดให หมายเลข 1 คือเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยเคร่ืองท่ี 1  หมายเลข 
2 คือเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยเคร่ืองท่ี 2  และหมายเลข 3 คือเสนดายท่ีปนดวย  





















เครื่องที่ 1 12.66 1 25 16 9.49 17.75 
ฝาย 
A เครื่องที่ 2 12.89 1 24 14 10.45 17.00 เสนดาย
เบอร 10 
Ne 
เครื่องที่ 3 13.31 1 29 20 9.58 19.00 
เครื่องที่ 1 12.69 1 28 17 9.31 19.50 
ฝาย 
B 
 เครื่องที่ 2 13.09 1 21 12 12.36 18.25 
เครื่องที่ 3 13.19 1 21 14 10.11 18.50 
เครื่องที่ 1 15.63 16 108 184 8.85 11.75 
ฝาย 
A เครื่องที่ 2 15.67 13 105 159 9.70 12.03 เสนดาย 
เบอร 20 
Ne 
เครื่องที่ 3 16.20 28 161 256 8.83 13.00 
เครื่องที่ 1 14.30 14 167 293 8.68 14.25 
ฝาย 
B 
เครื่องที่ 2 15.20 5 58 59 11.61 14.50 
เครื่องที่ 3 15.97 14 74 143 9.75 14.25 
        
 
4.3.1 เสนดายท่ีปนจากการใชมวนแลปฝาย A  
                      ก.  ความสมํ่าเสมอของเสนดาย หรือ CVm%  
                         ผลการทดสอบความสมํ่าเสมอของเสนดายพบวาเสนดายท้ังสองเบอร มีความ
สอดคลองกับความสมํ่าเสมอของสไลเวอรท่ีไดจากการสางใยดังตารางท่ี 4.2 และ 4.4 กลาวคือ
เสนดายท่ีปนดวยเสนสไลเวอรท่ีไดจากเคร่ืองสางใยเคร่ืองท่ี 1 ใหคาความสมํ่าเสมอของเสนดายท่ีดี
ท่ีสุด เพราะในระหวางการสางใย เสนใยจะถูกรบกวนจากการปะทะกับใบมีดดกัเศษ (Mote knife) 
และลมดูดนอยท่ีสุด ซ่ึงเสนใยจะคอยๆ ถูกสางใหเหยียดเรียงตัวกนัดวยหนาม Revolving flats ท่ี
เคล่ือนท่ีไปในทิศทางเดียวกนักับลูกกล้ิงสางใย (Cylinder) ตลอดการสางใยท้ังลูกกล้ิงสางใยข้ันตอน
แรก และการสางใยข้ันตอนท่ีสอง สําหรับเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 3 ท่ีใหคา CVm% 
สูงท่ีสุดกับเสนดายท้ังสองเบอรนั้น เพราะเสนใยถูกรวบกวนจากการปะทะกับใบมีดและลมดดูมากท่ี
การสางใยข้ันตอนสุดทาย ดงัรูปท่ี 4.7 
          จากการวิเคราะหความแปรปรวนพบวาคาความสมํ่าเสมอของเสนดายท้ังเบอร 10 Ne และ 20 
Ne ท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยท้ังสามเคร่ืองมีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ ท่ีระดับความ
เช่ือม่ัน 95% ยกเวนท่ีเสนดายเบอร 20 Ne ระหวางเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 1 และ 



















รูปท่ี 4.7   ความสมํ่าเสมอของเสนดาย 
                      ข.  จุดบางบนเสนดาย (Thin Place) 
                          จากผลการทดสอบในรูปท่ี 4.8 พบวาเม่ือปนเปนเสนดายเบอร  10 Ne คาจุดบางใน
เสนดายแตกตางกันอยางไมมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือมั่น 95% เนื่องจากเสนดายมีขนาดใหญ หรือ 
มีจํานวนเสนใยตอพื้นท่ีหนาตัดของเสนดายมาก จึงสามารถท่ีจะปกปดจุดบกพรองของเสนดายท่ีเปน
จุดบางไดดี แตเม่ือปนเสนดายเบอร 20 Ne หรือเสนดายมีขนาดเล็กลง จุดบางจะเร่ิมปรากฏชัดเจนข้ึน 
[6] ซ่ึงเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยท้ัง 3 เคร่ือง มีคาแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญท่ีระดับ
ความเช่ือม่ัน 95%     และพบวาท่ีเสนดายเบอร 20 Ne ท่ีใชเสนสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 2 นั้น มีจุดบางใน
เสนดายตํ่าท่ีสุด ซ่ึงอาจจะเนือ่งมาจากสไลเวอรมีความสะอาดและ มีปริมาณเสนใยส้ันและปุมปมท่ีต่ํา 






















รูปท่ี 4.8   จุดบางบนเสนดาย 
                     ค. จุดหนาบนเสนดาย  (Thick Place)    























รูปท่ี 4.9   จุดหนาบนเสนดาย 




                      ง. จํานวนเม็ดปุมปมบนเสนดาย (Neps)  

















รูปท่ี 4.10 จํานวนปุมปมบนเสนดาย 
 จากรูปท่ี 4.10 พบวาเสนดายเบอร 10 Ne ท่ีปนจากสไลเวอรแตละเคร่ือง มีปริมาณปุมปมท่ี
ใกลเคียงกันมาก เนื่องจากเสนดายมีขนาดใหญ และคาอางอิงในการทดสอบกําหนดขนาดของเม็ดปุม
ปมไวท่ีความโต 280% จากขนาดของเสนดายปกติ จึงทําใหคาเม็ดปุมปมในเสนดายมีปริมาณไมมาก
นัก อยางไรกต็ามเม่ือเปรียบเทียบขอมูลทางสถิติแลวพบวา เสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 3 
82 
 
          เม่ือปนเสนดายเบอร 20 Ne จะเห็นความแตกตางกันอยางชัดเจน โดยเสนดายท่ีปนดวยสไล
เวอรจากเคร่ืองท่ี 2 จะมีคาเม็ดปุมปมตํ่าท่ีสุด เนื่องจากมีปุมปมจากเปลือกเมล็ดฝาย  (Seed coat neps) 
ถูกกําจัดออกไปไดมากต้ังแตการสางใยในขั้นตอนแรก และจากการจดัเรียงฟนหนาม Stationary Flat 
ท่ีเร่ิมตนจากฟนหนามหยาบไปหาฟนหนามละเอียด ซ่ึงเม่ือเสนใยถูกสงมาท่ีการสางใยข้ันท่ีสอง จะมี
การกําจัดเม็ดปุมปมจากเปลือกของเมล็ดฝายและทําใหเสนใยเหยยีดตรงซํ้าอีกคร้ัง สวนเสนดายท่ีปน
ดวย สไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 3 ซ่ึงมีปริมาณปุมปมสูงท่ีสุดนั้น อาจเนื่องมาจากเสนใยพยายามถูกสางให
เหยยีดและเรียงตัวตั้งแตการสางใยในข้ันตอนแรกกอนแลวโดยท่ียงัคงมีเปลือกเมล็ดฝาย เศษใบฝาย 






                      จ. ความเหนียวของเสนดาย (Yarn Tenacity)        
                        การเปรียบเทียบความเหนียวของเสนดายแสดงดังรูปท่ี 4.11 ซ่ึงจากการทดสอบพบวา
เสนดายเบอร 10 Ne ท่ีปนดวยเสนสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 2 มีคาความเหนยีวของเสนดายสูงท่ีสุด โดยมี
คามากกวาเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 1 และ 3 อยางมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95%     
เนื่องจากเสนสไลเวอรท่ีผานการสางใยมีความสะอาด และการเหยียดเรียงตัวของเสนใยท่ีด ี โดย
เสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 1 นั้น แมจะใหเสนสไลเวอรท่ีมีการเหยยีดเรียงตัวของเสนใยท่ี
ดี แตยังมีส่ิงสกปรกปนอยูในปริมาณท่ีมาก สวนเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 3 สไลเวอรมี
ความสะอาดมากกวา แตการเหยียดเรียงตัวของเสนใยนั้นตํ่ามาก รวมท้ังจุดบกพรองในเสนดายท่ี
มากกวาจึงสงผลตอความเหนียวของเสนดายท่ีลดลงดวยเชนกัน สําหรับเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอร
จากเคร่ืองท่ี 1 และ 3 มีคาความเหนยีวแตกตางกันอยางไมมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95%  
         เม่ือปนเปนเสนดายเบอร 20 Ne พบวาคาความเหนียวของเสนดายมีลักษณะเดียวกนักับเสนดาย
เบอร 10 Ne แตคาท้ังหมดจะมีคาท่ีต่ํากวา เนื่องมาจากขนาดของเสนดายท่ีเล็กลงหรือจํานวนเสนใยตอ
พื้นที่หนาตัดของเสนดายมีจาํนวนนอยกวาเสนดายเบอร 10 Ne อยางไรก็ตามหากทําการทดสอบ
ขอมูลทางสถิติ คาความเหนียวของเสนดายเบอร 20 Ne ท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยท้ังสาม























รูปท่ี 4.11   ความเหนยีวของเสนดาย 























รูปท่ี 4.12   การยืดตัวกอนขาดของเสนดาย 
          จากรูปท่ี 4.12 พบวาคาการยืดตัวกอนขาดของเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยท้ัง 3 
เคร่ือง มีคาแตกตางกันอยางไมมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ท้ังเสนดายเบอร 10 Ne และ 20 




            4.3.2 เสนดายท่ีปนจากการใชมวนแลปฝาย B 


















รูปท่ี 4.13   ความสมํ่าเสมอของเสนดาย 
          จากรูปท่ี 4.13 พบวาคาความสมํ่าเสมอของเสนดายนัน้ ไดรับอิทธิพลโดยตรงจาก ความ
สมํ่าเสมอของสไลเวอรเหมือนกันกับการใชมวนแลปฝาย A ซ่ึงเปนเศษฝายจากกระบวนการปนดาย 
กับการปนเสนดายท้ังสองเบอร ซ่ึงหากเสนใยถูกทําใหเหยียดตรงและมีการจัดเรียงตัวกันท่ีดีกอนการ
ปนดาย กจ็ะสงผลทําใหเสนดายมีความสม่าํเสมอดีตามไปดวย จากผลการทดสอบพบวา เสนดายท่ีปน
ดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 1 ใหคาความสมํ่าเสมอของเสนดายดีท่ีสุด เพราะในระหวางการสางใย    
เสนใยจะถูกรบกวนจากการปะทะกับใบมีดดักเศษและลมดูดนอยท่ีสุด โดยท่ีเสนใยจะคอยๆ ถูกสาง
ใหเหยยีดเรียงตัวกันดวยหนาม Revolving Flats ท่ีเคล่ือนท่ีไปในทิศทางเดียวกนักับลูกกล้ิงสางใย 
ตลอดการสางใยท้ังลูกกล้ิงสางใยข้ันตอนแรก และการสางใยข้ันตอนท่ีสอง สําหรับเสนดายท่ีปน
ดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 3 ท่ีใหคา CVm% สูงท่ีสุดกับเสนดายท้ังสองเบอรนั้น เพราะเสนใยถูกรวบ
85 
 
 จากการทดสอบขอมูลทางสถิติพบวา คาความสมํ่าเสมอของเสนดายท้ังเบอร 10 Ne และ 20 Ne 
ท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยท้ังสามเคร่ือง มีความแตกตางกนัอยางมีนยัสําคัญท่ีระดับความ
เช่ือม่ัน 95% ยกเวนท่ีเสนดายเบอร 10 Ne ระหวางเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 2 และ 
เคร่ืองท่ี 3 ท่ีมีคาแตกตางกนัอยางไมมีนยัสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95 % 
 




















รูปท่ี 4.14   จุดบางบนเสนดาย 
          เสนดายเบอร 10 Ne จุดบางบนเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยทุกเคร่ือง มีคา
แตกตางกันอยางไมมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% แตเม่ือทําการปนเปนเสนดายท่ีมีขนาดท่ีเล็ก
ลงคือเบอร 20 Ne จะเหน็ความแตกตางของจุดบกพรองในเสนดายอยางชัดเจนโดยพบวา เสนดายท่ี
ปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 2 มีคาจุดบางบนเสนดายตํ่าท่ีสุด เพราะสไลเวอรท่ีใชในการปนมีความ
สะอาดและการเหยียดเรียงตัวของเสนใยท่ีดี เสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 1 และ 3 มีคาจุด
บางบนเสนดายแตกตางกันอยางไมมีนยัสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% แตยังมีคามากกวาเสนดายท่ี




























รูปท่ี 4.15   จุดหนาบนเสนดาย 
          จากรูปท่ี 4.15 จุดหนาบนเสนดายเบอร 10 Ne พบวา เสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 1 
มีคาสูงท่ีสุด โดยมีคาแตกตางจากเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองที่ 2 และ 3 อยางมีนัยสําคัญท่ี
ระดับความเช่ือม่ัน 95% สวนเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 2 และ 3 พบวามีคาแตกตางกัน
อยางไมมีนยัสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95%  
         คาจุดหนาบนเสนดายจะปรากฏชัดเจนข้ึนท่ีเสนดายเบอร 20 Ne พบวาเสนดายท่ีปนดวย    สไล
เวอรจากเคร่ืองสางใยทุกเคร่ืองมีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95%  และ
พบวาเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองที่ 1 มีคาจุดหนาในเสนดายสูงท่ีสุด เนื่องมาจากเสนใยที่ใช




ง. จํานวนเม็ดปุมปมบนเสนดาย (Neps)   

















รูปท่ี 4.16   จํานวนปุมปมบนเสนดาย 
          จากรูปท่ี 4.16 จํานวนม็ดปุมปมท่ีเสนดายเบอร 10 Ne พบวาเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจาก
เคร่ืองท่ี 1 มีคามากกวาเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 2 และ 3 โดยมีคาแตกตางอยางมี
นัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% สวนเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 2 และ 3 พบวามีคา
แตกตางอยางไมมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% และจํานวนเม็ดปุมปมจะปรากฏชัดเจนข้ึนเม่ือ
ปนเปนเสนดายเบอร 20 Ne   โดยเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากท้ังสามเคร่ือง มีคาแตกตางกันอยางมี
นัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95%   









ไปทําการปนเปนเสนดาย จะสงผลใหเกดิปุมปมข้ึนในเสนดายได    
                          
                           จ. ความเหนียวของเสนดาย  (Yarn Tenacity)   
                           รูปท่ี 4.17 แสดงความเหนียวของเสนดาย ซ่ึงความเหนียวของเสนดายท่ีปนดวย    
สไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 2 ใหคาความเหนียวของเสนดายมากกวาการปนดวยสไลเวอรจากอีก 2 เคร่ือง 
อยางมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95%  
          นอกจากนี้เสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยท้ังสามเคร่ือง ก็มีคาความเหนียวจากการ
ทดสอบท่ีแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ดวยเชนกัน ท้ังเสนดายเบอร 10 Ne 
และ 20 Ne เนื่องมาจากความสะอาดของสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 2 ท่ีดีกวาจึงทําใหเกดิจุดบกพรองบน
เสนดายท่ีต่ํา ไดแก จุดบาง จุดหนา และจํานวนเม็ดปุมปมบนเสนดาย ซ่ึงจะสงผลโดยตรงตอความ






















รูปท่ี 4.17   ความเหนยีวของเสนดาย 


























          รูปท่ี 4.18 พบวาเสนดายท่ีปนดวยเสนสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยท้ัง 3 เคร่ือง มีคาแตกตางกัน
อยางไมมีนยัสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% เนื่องจากในการปนดายในการทดสอบใชคาคูณเกลียว
ในการปนดายเทากัน อีกทั้งวัตถุดิบท่ีใชกบัท้ัง 3 เคร่ืองยังเปนเศษฝายเปนสวนผสมมากถึง 70% ซ่ึงมี
ปริมาณเสนใยส้ันและส่ิงสกปรกท่ีมากนี ้ จะทําใหการบิดพันตัวในเสนดายไมดพีอ จึงสงผลให
เปอรเซ็นตการยืดตัวกอนขาดของเสนดายไมแตกตางกันมากนัก  อยางไรก็ตามการท่ีมีสวนผสมท่ีเปน




        4.4.1 เงินลงทุนในการดดัแปลงเคร่ืองสางใย 




ณ วันท่ี 21 มีนาคม 2551 (ท่ีอัตราแลกเปล่ียน1USD = 36.71 บาท) โดยหนามท่ีใชในการศึกษาคร้ังนี้
เปนหนามยี่หอ ICC (India Card Clothing) ซ่ึงผลการเปรียบเทียบแสดงดังตารางท่ี 4.8 และแสดงใน
ภาคผนวก ก 
          ในการเปรียบเทียบคาใชจายในการดดัแปลงของเคร่ืองสางใยแตละเคร่ือง จะเปรียบเทียบท่ีการ
สางใยเพยีงหนึ่งข้ันตอนของการสางใยเทานั้นเทานัน้ โดยมีรายละเอียดดังนี้ คือ 
           เคร่ืองท่ี 1 เปรียบเทียบท่ีลูกกล้ิงสางใยข้ันตอนแรก 
           เคร่ืองท่ี 2 เปรียบเทียบท่ีลูกกล้ิงสางใยข้ันตอนแรก (ลูกกล้ิงสางใยท่ีทําการดัดแปลง) 










 ตารางท่ี 4.8   ตนทุนในการดัดแปลงเคร่ืองสางใย 
รายการ เคร่ืองท่ี 1 เคร่ืองท่ี 2 เคร่ือง 3 ราคา/หนวย  USD บาท 
Revolving Flat  106 แผน - - 6.50   238.62 
Stationary Flat  - 49 แผน 49 แผน 24.00 881.04 
Mote Knife - 6 แผน 6 แผน 6.00 220.26 
Suction Hood - 6 ชุด 6 ชุด 3.75 137.66 
Licker-in Wire 7 กก. 7 กก. 7 กก. 8.00 293.68 
Cylinder Wire 1 มวน 1 มวน 1 มวน 500.00 18,355.00 
















      
          จากตารางท่ี 4.8 พบวาการดดัแปลงเคร่ืองสางใยแบบการสางสองข้ันตอนท้ังสามเคร่ือง ใชเงิน
ลงทุนท้ังหมดรวม 193,681.96 บาท และจากตารางขางตนสามารถสรุปไดดังนี ้
1. เคร่ืองสางใยแบบเดิม มีตนทุนในการดัดแปลง 51,210.45 บาท 
2. ในการดดัแปลงเคร่ืองสางใยที่การสางใยข้ันแรกและการสางใยข้ันท่ีสอง มีตนทุนในการ 
ดัดแปลงเทากนัคือ เคร่ืองละ  71,235.76 บาท 
3. การลงทุนในการดัดแปลงเคร่ืองสางใยท่ีการสางใยข้ันแรกและข้ันท่ีสอง มีตนทุนในการ 
ดัดแปลงแตละเคร่ือง มากกวาเคร่ืองสางใยแบบเดิมเคร่ืองละ 20,025.31 บาท และคิดเปนสวนตางของ
ราคาคือ 28.12% 
           4.4.2 จุดคุมทุน 





อ่ืนๆ และเสนใยฝายคุณภาพดีท่ีไดจากการหีบดวย นอกจากนี้เบอรเสนดายท่ีทดลองปนบางเบอร เปน




5.1 สรุปผลการทดลอง  
           5.1.1 เคร่ืองสางใยเคร่ืองท่ี 1  
                      เคร่ืองสางใยเคร่ืองท่ี 1 มีความสามารถในการผลิตเสนสไลเวอร ท่ีมีความสม่ําเสมอมาก
ท่ีสุด เพราะมีการสางใหเสนใยเหยียดและจัดเรียงตัวกนัถึงสองคร้ัง แตความสามารถในการกาํจัดส่ิง
สกปรกและเสนใยส้ันยังอยูในระดับท่ีต่ํา ซ่ึงเม่ือนําสไลเวอรดังกลาวไปทําการปนเปนเสนดาย OE-
Rotor จึงทําใหเสนดายมีความสม่ําเสมอท่ีดี แตปริมาณจุดบกพรองบนเสนดายจะสูง เนื่องจากส่ิง
สกปรกและเสนใยส้ันท่ีอยูในสไลเวอรจะรบกวนเสนใยดีในขณะปนเปนเสนดาย และเม่ือเสนดายมี
จุดบกพรองท่ีมากจึงทําใหความเหนียวของเสนดายลดตํ่าลงตามไปดวย โดยเฉพาะอยางยิ่งการปน
เสนดายเบอรสูง หรือเสนดายท่ีมีขนาดเล็ก [6]  
           5.1.2 เคร่ืองสางใยเคร่ืองท่ี 2 




ดีตามไปดวย และในการทดลองคร้ังนี้พบวาการดดัแปลงในเครื่องท่ี 2 มีความเหมาะสมท่ีสุดในการ
ปรับปรุงสมบัติของเสนสไลเวอรใหเหมาะสมตอการปนเปนเสนดาย OE-Rotor ท้ังเสนดายเบอร 10 
Ne และ 20 Ne แมวาความสมํ่าเสมอของเสนสไลเวอรและเสนดายจะดอยกวาเคร่ืองท่ี 1 แตยังอยูใน
ระดับท่ีทางโรงงานยอมรับได 
          5.1.3 เคร่ืองสางใยเคร่ืองท่ี 3 
                 สําหรับเคร่ืองสางใยเคร่ืองท่ี 3 ถึงแมจะสามารถกําจัดส่ิงสกปรกไดมาก แตการดัดแปลง
ดังกลาวทําใหเสนใยเกิดการยุงหรือพันตัวกันเปนกระจกุ ซ่ึงจะเปนการสรางปญหาใหกับการปน
เสนดายอยางมาก โดยเฉพาะกับการใชวัตถุดิบท่ีเปนเศษฝาย 100%  
 
5.2 บทสรุป 
          ในการทดลองคร้ังนี้สรุปไดวาเคร่ืองท่ี 2 ใหคุณสมบัติของเสนสไลเวอร และเสนดาย OE-Rotor 
ดีท่ีสุด โดยสามารถปรับปรุงสมบัติของเสนสไลเวอรใหเหมาะสมตอการปนเปนเสนดาย OE-Rotor 






          จากการศึกษาในคร้ังนี้หากพิจารณาโดยรวมแลวพบวาถาสามารถทําใหเสนสไลเวอร ซ่ึงเปน
วัตถุดิบท่ีจะใชปอนเขาสูเคร่ืองปนดายมีสมบัติท่ีดีและเหมาะสมกับการปนเปนเสนดาย OE-Rotor 
เชน ความสม่ําเสมอท่ีดี มีส่ิงสกปรกและปริมาณเสนใยส้ันท่ีต่ํา จะทําใหเสนดายท่ีปนออกมามีสมบัติ
ดานความสม่ําเสมอ จุดบกพรองบนเสนดาย และคาความเหนียวท่ีดีตามไปดวย  
           ในการศึกษาคร้ังนี้ยังพบวา ปริมาณจุดปุมปมในเสนสไลเวอรท่ีไดจากเคร่ืองสางใยแตละเคร่ือง
เม่ือใชวัตถุดิบท่ีเปนเศษฝายเปนสวนผสม สามารถลดลงไดจากเดิมอีกประมาณ 30% เม่ือผานการรีด







           เพื่อเปนการยนืยันถึงผลการทดลองดังกลาว ผูวิจยัไดทําการทดลองใชวัตถุดิบท่ีเปนเสนใย
คุณภาพดีท่ีไดจากการหีบมาผลิตเสนสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยซ่ึงเปนเคร่ืองสางใยรุนใหม และมี
ความเร็วรอบในการสางใยสูง แลวมาทําการรีดปุยเพื่อเตรียมเสนใยในการใชปนเปนเสนดายแบบวง
แหวน (Ring Yarn) ซ่ึงพบวาปริมาณจุดปุมปมหลังจากผานการรีดปุยนั้นลดลงประมาณ 50% ซ่ึง
มากกวาการใชวัตถุดิบท่ีเปนเศษฝายเปนสวนผสม โดยผลการทดสอบดังกลาวแสดงดังตารางท่ี 5.1 
 
  ตารางท่ี 5.1   ปริมาณจุดปุมปม (Neps/gram) ในเสนสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยและเคร่ืองรีดปุย 
การทดสอบครั้งท่ี 1 2 3 4 5 เฉล่ีย 
จุดปุมปมในสไลเวอรจากเคร่ืองสางใย 93 102 83 106 106 98 
จุดปุมปมในสไลเวอรจากเคร่ืองรีดปยุ 43 43 40 46 43 43 
 
           จาการเปรียบเทียบผลการทดลองท่ีไดจากการศึกษา กบัผลการทดสอบในตารางท่ี 5.1 พบวา
เคร่ืองรีดปุยเสนใยสามารถทีจ่ะลดปริมาณจุดปุมปมในเสนสไลเวอรไดในปริมาณท่ีมาก ในสัดสวนท่ี
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG.
Weight (oz/yd) 14.3 14.7 14.2 14.2 14.5 14.7 14.4 14.5 14.5 14.7 14.5
Neps / gram 749 865 828 773 760 784 802 781 755 801 790
Weight (gr/6 yds) 389.9 385.8 372.1 384.1 379.6 380.4 381.1 385.7 381.3 379.8 382.0
Neps / gram 676 701 580 664 689 680 704 683 677 711 677
Um (%) 5.18 4.70 4.94 4.65 4.58 4.25 4.60 4.75 4.49 4.95 4.71
CVm (%) 6.48 5.92 6.20 5.81 5.72 5.32 5.75 5.93 5.60 6.18 5.89
Thin (-30%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Thick (+35%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Neps (+140%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Weight (gr/6 yds) 369.8 368.7 367.5 367.1 366.9 368.4 368.7 369.2 368.4 370.1 368.5
Neps / gram 464 474 454 459 468 488 470 467 471 478 469
Um (%) 4.96 4.20 4.23 4.41 4.39 4.03 4.47 4.59 4.44 4.47 4.42
CVm (%) 6.14 5.25 5.27 5.50 5.47 5.05 5.61 5.71 5.58 5.90 5.55
Thin (-30%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Thick (+35%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Neps (+140%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG.
Weight (oz/yd) 14.6 14.6 14.9 14.7 14.3 14.7 14.4 14.4 14.6 14.2 14.5
Neps / gram 915 865 727 814 788 793 811 765 805 797 808
Weight (gr/6 yds) 381.4 391.6 394.9 390.7 382.3 383.4 378.5 378.2 386.1 382.7 385.0
Neps / gram 557 611 617 620 587 607 545 549 600 612 591
Um (%) 5.48 5.57 5.38 5.42 5.15 5.42 5.36 5.40 5.36 5.32 5.39
CVm (%) 6.86 7.01 6.72 6.78 6.43 6.78 6.70 6.75 6.70 6.65 6.74
Thin (-30%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Thick (+35%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Neps (+140%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Weight (gr/6 yds) 371.3 374.6 370.6 369.2 366.7 367.4 369.7 362.8 371.1 374.7 369.8
Neps / gram 376 403 383 410 372 399 369 357 374 376 382
Um (%) 4.83 5.07 4.86 4.67 4.87 4.65 4.53 4.94 4.97 4.84 4.82
CVm (%) 6.01 6.27 5.51 5.84 6.01 5.81 5.67 6.14 6.21 6.01 5.95
Thin (-30%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Thick (+35%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0















เจาหนาทีท่ดสอบ :    คําพลอย   พรมแกว
วันรายงานผล 14/12/2551
ตัวอยางทดสอบ Cotton Lap and Sliver   Tandem Card  No.3 ( 00% Cotton Waste
Testing
                     แผนกควบคุมคุณภาพ   บริษัทยไูนเต็ดการฝายจํากัด
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG.
Weight (oz/yd) 14.4 14.2 14.6 14.7 15.1 14.6 14.2 14.8 14.4 14.8 14.6
Neps / gram 749 865 728 802 768 762 784 772 814 821 787
Weight (gr/6 yds) 389.9 385.4 362.1 377.7 373.1 386.2 386.6 374.3 391.5 385.2 381.2
Neps / gram 676 701 580 599 583 597 614 636 689 632 631
Um (%) 5.47 5.65 5.70 5.74 5.62 5.58 5.84 5.61 5.59 5.34 5.61
CVm (%) 6.83 7.06 7.12 7.18 7.04 6.96 7.30 7.02 6.98 6.68 7.02
Thin (-30%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Thick (+35%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Neps (+140%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Weight (gr/6 yds) 373.3 376.1 353.7 369.5 367.5 372.2 370.5 365.5 380.4 377.5 370.6
Neps / gram 454 474 459 462 464 402 413 411 427 441 441
Um (%) 5.03 5.07 5.11 4.89 5.13 4.75 4.94 5.04 4.76 4.62 4.93
CVm (%) 6.27 6.34 6.36 6.04 6.41 5.91 6.13 6.27 5.93 5.77 6.14
Thin (-30%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Thick (+35%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG.
Weight (oz/yd) 14.6 14.6 14.5 14.2 14.7 14.4 14.8 14.4 14.4 14.6 14.52
Neps / gram 525 513 544 562 519 531 603 551 525 526 540
Weight (gr/6 yds) 424.5 451.7 446.2 441.5 422.5 421.8 414.2 428.2 409.5 413.9 427.4
Neps / gram 383 390 376 384 379 372 403 399 397 376 386
Um (%) 3.52 3.60 3.45 3.48 3.72 3.59 3.44 3.55 3.40 3.51 3.53
CVm (%) 4.40 4.50 4.31 4.35 4.65 4.48 4.30 4.42 4.25 4.38 4.40
Thin (-30%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Thick (+35%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Neps (+140%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Weight (gr/6 yds) 419.2 420 424.1 420.1 413.2 411.6 401.1 420.2 400.4 414.4 414.4
Neps / gram 209 221 200 214 230 217 223 225 214 214 217
Um (%) 3.26 3.31 3.24 3.33 3.48 3.24 3.19 3.36 3.21 3.37 3.30
CVm (%) 4.07 4.14 4.05 4.16 4.35 4.05 3.99 4.20 4.02 4.21 4.12
Thin (-30%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Thick (+35%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Neps (+140%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG.
Weight (oz/yd) 14.3 14.9 15.1 14.4 14.4 14.4 14.7 14.5 14.5 14.6 14.6
Neps / gram 563 531 544 554 539 516 538 559 542 547 543
Weight (gr/6 yds) 405.1 437.0 400.2 431.5 427.3 425.0 409.8 436.5 422.5 427.8 422.3
Neps / gram 276 253 224 226 241 236 243 235 226 249 241
Um (%) 3.85 4.30 4.22 3.96 3.90 4.35 4.08 3.86 4.18 4.20 4.09
CVm (%) 4.83 5.32 5.29 4.95 4.87 5.45 5.08 4.80 5.23 5.25 5.11
Thin (-30%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Thick (+35%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Neps (+140%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Weight (gr/6 yds) 400.6 413.8 396.9 424.5 417.5 414.8 401.4 422.9 413.4 411.5 411.7
Neps / gram 198 200 174 165 168 158 182 165 158 146 171
Um (%) 3.55 3.73 3.67 3.53 3.48 3.87 3.84 3.56 3.82 3.94 3.70
CVm (%) 4.43 4.66 4.59 4.41 4.35 4.84 4.80 4.44 4.76 4.91 4.62
Thin (-30%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Thick (+35%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Neps (+140%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Cotton Lap and Sliver Tandem Card  No.3 ( 0% Cotton Gin70% Cotton Waste
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG.
Weight (oz/yd) 14.7 14.5 14.8 14.5 14.6 14,3 14.6 14.2 14.8 14.8 14.6
Neps / gram 554 537 548 548 544 536 536 538 540 535 542
Weight (gr/6 yds) 433.2 425.4 412.2 427 422.5 418.6 428.4 430.1 415.5 431.2 424.4
Neps / gram 332 365 303 321 309 316 320 315 312 325 322
Um (%) 5.07 4.39 3.86 4.73 4.16 3.95 3.80 4.05 4.12 4.15 4.23
CVm (%) 6.34 5.50 4.80 5.92 5.20 4.93 4.75 5.06 5.15 5.18 5.28
Thin (-30%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Thick (+35%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Neps (+140%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Weight (gr/6 yds) 413.0 411.5 406.5 415.6 400.2 405.7 411.4 418.7 398.8 416.8 409.8
Neps / gram 214 218 197 209 185 199 231 215 218 220 211
Um (%) 3.97 3.76 3.54 4.13 3.78 3.64 3.65 3.89 3.97 3.79 3.81
CVm (%) 4.96 4.71 4.42 5.16 4.73 4.55 4.56 4.85 4.96 4.73 4.76
Thin (-30%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Thick (+35%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Neps (+140%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
เจาหนาท่ีทดสอบ :    คําพลอย   พรมแกว
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG
LINT 86.9600 86.3204 85.9812 86.1184 86.4936 85.5737 85.7449 86.6740 87.2043 86.3109 86.3381
TRASH 12.6198 12.9812 13.2414 13.3844 12.8948 13.9320 13.6721 12.8967 12.2637 13.2413 13.1127
DUST 0.2398 0.3055 0.3920 0.3451 0.2844 0.2210 0.2519 0.2206 0.2284 0.2212 0.2710
LOOSE 0.1804 0.3929 0.3854 0.1521 0.3272 0.2733 0.3311 0.2087 0.3036 0.2266 0.2781
TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG
LINT 85.9238 86.7102 86.7004 86.242 86.3861 86.6820 85.7483 86.5411 86.8635 86.5388 86.4336
TRASH 13.6659 12.6141 12.7920 13.2618 13.1009 12.7882 13.6167 12.8625 12.6317 13.0361 13.0370
DUST 0.1499 0.2325 0.2328 0.3307 0.2262 0.3083 0.3050 0.2510 0.2443 0.2185 0.2499
LOOSE 0.2604 0.4432 0.2748 0.1653 0.2868 0.2215 0.3300 0.3454 0.2605 0.2066 0.2795
TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG
LINT 85.8776 85.6475 86.8554 86.1839 86.4611 87.0026 85.8071 86.3897 86.9055 86.3810 86.3511
TRASH 13.4637 13.8533 12.6922 13.3392 12.8752 12.4761 13.5463 13.1472 12.5996 13.1948 13.1188
DUST 0.1836 0.2881 0.1769 0.3211 0.3168 0.2246 0.2940 0.2534 0.2515 0.2281 0.2538
LOOSE 0.4751 0.2111 0.2755 0.1558 0.3469 0.2967 0.3526 0.2097 0.2434 0.1961 0.2763
TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100




















COTTON  LAP (%)
COTTON  LAP (%)





1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG
LINT 96.8938 96.6148 96.8164 96.8408 96.8003 96.8914 96.8161 96.7513 97.0924 96.9156 96.8433
TRASH 2.4681 2.2133 2.4637 2.4984 2.3739 2.2749 2.3381 2.5103 2.1996 2.3216 2.3662
DUST 0.1890 0.2919 0.2455 0.2154 0.2897 0.2448 0.2507 0.2472 0.2419 0.3007 0.2517
LOOSE 0.4491 0.4800 0.4744 0.4454 0.5361 0.5889 0.5951 0.4912 0.4661 0.4621 0.4988
TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG
LINT 97.4931 96.7762 96.8670 96.7914 96.8849 97.5200 96.7275 97.4169 96.8863 96.6969 97.0060
TRASH 1.9448 2.3948 2.4852 2.3551 2.4444 2.3623 2.4996 1.9843 2.3095 2.5125 2.3293
DUST 0.2437 0.2434 0.2982 0.2619 0.2705 0.2116 0.2272 0.2091 0.2504 0.2417 0.2458
LOOSE 0.3184 0.5856 0.3496 0.5916 0.4002 0.3061 0.5457 0.3897 0.5538 0.5489 0.4590
TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG
LINT 96.8978 97.3311 96.8515 97.0512 96.6537 96.7493 96.8590 97.1379 96.8362 96.8058 96.9174
TRASH 2.2735 2.0008 2.5311 2.2142 2.5199 2.4372 2.3755 2.0202 2.3919 2.4282 2.3193
DUST 0.3164 0.3114 0.1948 0.2161 0.2482 0.2706 0.2291 0.2107 0.2195 0.2057 0.2423
LOOSE 0.5123 0.3567 0.4226 0.5185 0.5782 0.5429 0.5364 0.6312 0.5524 0.5603 0.5212






























1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG
LINT 98.2667 97.8615 98.3321 97.7943 97.6446 97.8579 98.4026 98.2362 97.8851 98.0373 98.0318
TRASH 0.8503 1.1382 0.9423 1.1346 1.2759 1.1086 0.8974 0.8787 1.1223 0.8769 1.0225
DUST 0.1140 0.1168 0.1251 0.1337 0.1201 0.1200 0.1231 0.1123 0.1095 0.1178 0.1192
LOOSE 0.7690 0.8835 0.6005 0.9374 0.9594 0.9135 0.5769 0.7728 0.8831 0.9680 0.8264
TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG
LINT 98.5822 98.5517 98.6549 98.1167 98.1414 98.5002 98.5934 98.3616 98.1424 98.5433 98.4188
TRASH 0.8214 0.7862 0.8322 0.8595 0.8629 0.8537 0.7984 0.8911 0.8623 0.8541 0.8422
DUST 0.0993 0.0923 0.0932 0.1061 0.1134 0.1036 0.1012 0.1192 0.1153 0.1043 0.1048
LOOSE 0.4971 0.5698 0.4197 0.9177 0.8823 0.5425 0.5070 0.6281 0.8800 0.4983 0.6343
TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG
LINT 98.3918 98.3113 98.0879 98.3197 98.3163 98.0622 98.2140 98.2685 98.4916 98.2101 98.2673
TRASH 0.8753 0.8663 0.8103 0.8588 0.8879 0.9012 0.8811 0.8411 0.7919 0.8206 0.8535
DUST 0.1103 0.1237 0.1181 0.1212 0.1204 0.1046 0.1033 0.1020 0.1005 0.1126 0.1117
LOOSE 0.6226 0.6987 0.9837 0.7003 0.6754 0.9320 0.8016 0.7884 0.6160 0.8567 0.7675






















                                             MATERIALS : 100% COTTON WASTE



















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG
LINT 88.6311 88.3160 87.6392 87.9602 87.7915 89.3611 87.8995 88.6508 89.2121 88.4414 88.3903
TRASH 10.8277 11.0029 11.8441 11.4506 11.6653 10.2473 11.5688 10.7802 10.3016 11.0989 11.0787
DUST 0.2389 0.2921 0.2916 0.3422 0.2840 0.2411 0.2497 0.2399 0.2484 0.2609 0.2689
LOOSE 0.3023 0.3890 0.2251 0.2470 0.2592 0.1505 0.2820 0.3291 0.2379 0.1988 0.2621
TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG
LINT 88.3974 88.2307 87.8117 87.8114 88.4484 88.5402 88.0620 88.5916 89.0110 88.6002 88.3505
TRASH 11.1393 11.2982 11.6521 11.6003 10.9950 11.0104 11.3306 11.0421 10.5313 11.0212 11.1621
DUST 0.2307 0.2465 0.3003 0.2753 0.2591 0.2372 0.2933 0.2416 0.2444 0.2221 0.2551
LOOSE 0.2326 0.2246 0.2359 0.3130 0.2975 0.2122 0.3141 0.1247 0.2133 0.1565 0.2324
TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG
LINT 89.5621 88.7122 87.7933 88.9931 87.9115 87.9898 87.9073 88.2315 89.0096 88.4122 88.4523
TRASH 10.0022 10.7113 11.7094 10.4891 11.5377 11.6032 11.5911 11.4207 10.5008 11.0913 11.0657
DUST 0.2403 0.3111 0.2408 0.2741 0.3015 0.2827 0.2417 0.1794 0.2562 0.2083 0.2536
LOOSE 0.1954 0.2654 0.2565 0.2437 0.2493 0.1243 0.2599 0.1684 0.2334 0.2882 0.2285
TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
COTTON  LAP (%)
                                             MATERIALS : 30% COTTON GIN / 70% COTTON WASTE

























1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG
LINT 98.6583 98.5407 98.2894 98.2739 98.2246 98.0998 97.9994 98.6796 98.2143 98.4039 98.3384
TRASH 0.8957 1.0811 1.2993 1.3097 1.3887 1.4888 1.5909 0.9694 1.3989 1.2337 1.2656
DUST 0.1699 0.2018 0.1985 0.1994 0.2037 0.1979 0.1896 0.1287 0.1880 0.1534 0.1831
LOOSE 0.2761 0.1764 0.2128 0.2170 0.1830 0.2135 0.2201 0.2223 0.1988 0.2090 0.2129
TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG
LINT 99.0140 98.8992 98.8768 98.8604 99.0832 98.9103 98.9414 99.0004 99.0681 98.9417 98.9596
TRASH 0.6302 0.6899 0.7476 0.7693 0.5684 0.6909 0.7002 0.6419 0.5883 0.6914 0.6718
DUST 0.1472 0.1489 0.1502 0.1500 0.1418 0.1596 0.1572 0.1599 0.1497 0.1538 0.1518
LOOSE 0.2086 0.2620 0.2254 0.2203 0.2066 0.2392 0.2012 0.1978 0.1939 0.2131 0.2168
TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG
LINT 98.4563 98.5481 98.5957 98.4834 98.5932 98.7145 98.4699 98.6761 98.4900 98.5773 98.5605
TRASH 1.1292 1.1006 0.9653 1.0984 0.9464 0.8837 1.0898 0.8743 1.1000 0.9305 1.0118
DUST 0.1553 0.1607 0.2037 0.1714 0.1776 0.1704 0.1577 0.1908 0.1725 0.2054 0.1766
LOOSE 0.2592 0.1906 0.2353 0.2468 0.2828 0.2314 0.2826 0.2588 0.2375 0.2868 0.2512
TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100































1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG
LINT 98.7527 98.5700 98.3008 98.2742 98.2603 98.1339 98.0106 98.9600 98.3457 98.4699 98.4078
TRASH 0.8755 1.0143 1.2606 1.2653 1.3001 1.4169 1.5004 0.8012 1.3412 1.2191 1.1995
DUST 0.1621 0.1979 0.1942 0.1886 0.2001 0.1966 0.1868 0.1229 0.1736 0.1507 0.1774
LOOSE 0.2097 0.2178 0.2444 0.2719 0.2395 0.2526 0.3022 0.1159 0.1395 0.1603 0.2154
TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG
LINT 99.1126 98.9127 98.8807 98.8834 99.1308 99.0007 98.9790 99.1351 99.1266 98.9793 99.0141
TRASH 0.6011 0.6439 0.7101 0.7228 0.4793 0.6414 0.5932 0.6111 0.5075 0.6419 0.6152
DUST 0.1412 0.1406 0.1317 0.1477 0.1395 0.1324 0.1500 0.1517 0.1344 0.1318 0.1401
LOOSE 0.1451 0.3028 0.2775 0.2461 0.2504 0.2255 0.2778 0.1021 0.2315 0.2470 0.2306
TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG
LINT 98.4793 98.5913 98.6983 98.5946 98.6707 98.7992 98.5997 98.6974 98.5442 98.6472 98.6322
TRASH 1.1202 1.0031 0.7326 1.0104 0.8739 0.8421 1.0144 0.8107 1.0017 0.9013 0.9310
DUST 0.1464 0.1488 0.1969 0.1205 0.1569 0.1447 0.1192 0.1598 0.1552 0.1894 0.1538
LOOSE 0.2541 0.2568 0.3722 0.2745 0.2985 0.2140 0.2667 0.3321 0.2989 0.2621 0.2830
TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100



























ผลการเปรียบเทียบนํ้าหนักของมวนแลปท่ีปอนกับสไลเวอรที่ได (หนวยเปน กิโลกรัม) 
เครือ่งสางใย 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG
23.4 23.3 23.6 23.4 23.8 23.1 23.6 22.8 23.5 23.7 23.42
19.3 19.3 18.7 19.1 18.8 19.2 19.4 19.3 19.6 19.4 19.21
23.6 23.2 23.6 23.6 23.4 22.9 23.5 23.5 23.1 23.5 23.39
18.4 18.6 18.4 18.4 19.2 18.7 18.8 18.5 19.1 18.8 18.69
23.1 23.6 23.3 23.6 23.4 23.6 23.1 23.3 23.2 23.5 23.37
18.6 18.8 19.1 18.8 18.4 18.5 18.7 18.7 18.3 18.5 18.64
.
เครือ่งสางใย 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG
23.3 23.5 23.3 23.6 23.4 23.2 23.4 23.7 23.7 23.4 23.45
17.8 18.2 18.0 17.8 17.9 18.1 18.2 17.9 18.3 18.1 18.03
23.4 23.4 23.2 23.5 23.4 23.7 23.4 23.6 23.5 23.3 23.44
17.4 17.5 17.3 17.3 17.6 17.4 17.3 17.4 17.5 17.5 17.42
23.3 23.4 23.3 23.6 23.2 23.3 23.5 23.5 23.3 23.7 23.41
17.5 17.4 17.5 17.5 17.3 17.5 17.2 17.4 17.5 17.3 17.41




























1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
19747 19748 19749 19750 19751 19752 19753 19754 19755 19756
20.96 20.83 20.79 20.87 20.84 20.90 20.77 20.86 20.94 20.74 20.85
83.77 83.88 83.77 83.69 83.71 83.70 83.84 83.81 83.78 83.93 83.79
19.55 18.50 19.25 19.16 19.23 18.85 19.15 19.60 18.85 19.35 19.15
12.28 12.42 12.44 12.34 12.33 12.28 12.48 12.46 12.24 12.25 12.35
15.58 15.72 15.74 15.60 15.57 15.52 15.80 15.76 15.48 15.50 15.63
16 16 17 17 14 16 18 16 14 16 16
125 111 111 105 112 92 117 110 98 94 108
178 176 208 178 168 157 224 186 189 172 184
















แผนกควบคุมคุณภาพ   บรษัิทยูไนเต็ดการฝายจํากดั
Quality Control Department of United Cotton Co.,Ltd.
Conventional)  
…………………………………………….………………………………………………………………………………………………………………





OE YARN - Ne 20 / Tandem Card  No.3 (Breaker Modified)  - 100% Cotton Waste
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
19757 19758 19759 19760 19761 19762 19763 19764 19765 19766
20.55 20.43 19.95 20.46 20.46 20.60 20.35 19.92 20.50 20.14 20.34
89.29 92.59 87.08 89.65 89.88 88.92 90.16 89.06 90.25 88.95 89.58
19.25 18.50 19.03 19.35 19.54 19.28 18.85 19.45 19.12 18.76 19.11
12.59 12.32 12.25 12.32 12.61 12.56 12.36 12.30 12.21 12.16 12.37
16.00 15.65 15.54 15.62 15.96 15.90 15.64 15.58 15.46 15.38 15.67
17 12 10 15 16 18 10 8 14 7 13
118 104 109 116 120 102 93 102 100 82 105
164 190 155 168 192 142 138 146 154 139 159
5.54 5.70 5.74 5.85 5.93 6.08 6.26 6.38 6.56 6.71 6.08Hairiness














วันรับตัวอยาง 17/12/2551 Report No. : UC-N208
วันรายงานผล 20/12/2551
แผนกควบคุมคุณภาพ   บรษัิทยูไนเต็ดการฝายจํากดั






OE YARN -Ne 20 / Tandem Card  No.2 (Finisher Modified)  - 100% Cotton Waste
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
19784 19785 19786 19787 19788 19789 19790 19791 19792 19793
20.45 20.26 20.65 20.00 19.61 20.25 19.53 20.54 20.62 19.71 20.16
79.37 85.98 78.26 81.20 84.67 86.11 84.53 87.15 82.22 80.62 83.01
19.15 18.78 19.80 18.87 18.65 19.21 18.26 19.48 18.95 19.28 19.04
12.94 12.98 12.92 12.81 12.86 12.86 12.77 12.60 12.6 12.62 12.80
16.44 16.44 16.36 16.20 16.26 16.28 16.17 15.98 15.94 15.96 16.20
28 28 26 32 33 32 31 18 28 22 28
227 190 182 143 149 156 146 148 130 142 161
218 214 257 234 268 288 311 258 290 312 265
















แผนกควบคุมคุณภาพ   บรษัิทยูไนเต็ดการฝายจํากดั
Quality Control Department of United Cotton Co.,Ltd.
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………





1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
19737 19738 19739 19740 19741 19742 19743 19744 19745 19746
9.62 9.41 9.36 9.23 9.75 9.23 9.74 9.36 9.56 9.44 9.47
208.04 210.16 207.92 205.03 209.44 207.23 207.23 208.54 206.06 210.04 207.97
13.98 14.43 14.29 14.35 13.75 14.65 14.25 14.61 14.43 14.11 14.29
10.17 10.00 10.04 9.99 9.90 9.84 10.02 10.00 9.78 9.64 9.94
12.94 12.71 12.80 12.72 12.63 12.53 12.75 12.76 12.46 12.28 12.66
4 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1
36 26 32 24 22 22 25 27 21 19 25
19 16 16 13 20 10 14 20 17 11 16
8.42 8.10 8.02 8.16 8.28 8.40 8.23 7.68 7.65 7.78 8.07
Neps (+280%)
Hairiness















วันรับตัวอยาง 18/12/2551 Report No. : UC-N408
วันรายงานผล 21/12/2551
แผนกควบคุมคุณภาพ   บรษัิทยูไนเต็ดการฝายจํากดั






1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
19767 19768 19769 19770 19771 19772 19773 19774 19775 19813
9.45 9.54 9.32 9.36 9.40 9.47 9.41 9.46 9.28 9.51 9.42
215.33 216.14 212.26 207.23 218.26 222.66 216.05 214.09 218.81 209.09 214.99
14.36 14.54 14.20 14.75 14.95 14.60 14.77 14.41 14.34 14.18 14.51
10.36 10.28 10.14 10.28 10.06 10.24 10.05 9.78 9.91 10.03 10.11
13.16 13.12 12.91 13.12 12.82 13.08 12.79 12.45 12.58 12.82 12.89
0 3 1 0 1 0 0 3 0 0 1
22 22 27 28 28 32 22 28 17 18 24
11 12 13 19 16 16 10 17 10 14 14
9.64 9.66 9.72 9.84 9.94 10.02 9.62 9.37 9.41 9.76 9.70













วันรับตัวอยาง 17/12/2551 Report No. : UC-N508
วันรายงานผล 21/12/2551
ตัวอยางทดสอบ OE YARN-Ne 10 / Tandem Card  No.3 (  - 100% Cotton Waste
แผนกควบคุมคุณภาพ   บรษัิทยูไนเต็ดการฝายจํากดั








1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
19774 19775 19776 19777 19778 19779 19780 19781 19782 19783
9.05 9.47 9.42 9.16 9.46 9.11 9.14 9.33 9.41 9.28 9.28
206.95 207.06 207.18 207.23 207.23 205.03 206.5 207.61 207.15 206.26 206.82
14.60 13.82 14.25 14.25 13.60 14.30 13.72 14.03 14.61 14.34 14.15
10.30 10.54 10.54 10.44 10.52 10.56 10.42 10.39 10.52 10.45 10.47
13.05 13.36 13.40 13.22 13.39 13.50 13.25 13.29 13.39 13.22 13.31
0 0 0 3 0 0 0 0 3 0 1
27 36 26 31 31 26 25 27 26 32 29
20 30 19 20 20 15 14 22 16 25 20
















แผนกควบคุมคุณภาพ   บรษัิทยูไนเต็ดการฝายจํากดั
Quality Control Department of United Cotton Co.,Ltd.
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
Finisher Modified)  
…







1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
19727 19728 19729 19730 19731 19732 19733 19734 19735 19736
18.16 18.11 18.21 18.80 18.98 18.83 18.87 17.94 18.22 18.09 18.42
102.11 112.24 98.81 108.62 106.08 116.51 99.64 104.22 104.28 110.41 106.29
16.81 16.45 16.89 16.33 16.47 16.81 16.42 16.62 16.58 16.73 16.61
11.37 11.38 11.44 11.36 11.38 11.19 11.34 11.24 11.25 11.22 11.32
14.37 14.36 14.45 14.36 14.39 14.16 14.32 14.23 14.22 14.18 14.30
12 10 18 16 14 20 20 9 9 11 14
202 214 218 240 203 146 124 107 103 109 167
336 360 354 487 350 267 218 172 166 221 293
5.32 5.34 5.36 5.49 5.68 5.75 5.90 6.12 6.34 6.50 5.78
















แผนกควบคุมคุณภาพ   บริษัทยูไนเต็ดการฝายจํากัด









1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
19707 19708 19709 19710 19711 19712 19713 19714 19715 19716
17.65 18.11 17.82 17.34 18.00 18.20 18.16 17.14 18.06 18.02 17.85
108.21 104.62 100.91 122.36 119.05 122.36 121.26 112.62 108.54 114.44 113.44
16.41 16.54 16.61 16.50 17.00 17.40 16.97 16.91 16.54 16.33 16.72
11.78 11.79 12.11 12.27 12.31 12.28 12.24 11.86 11.74 11.92 12.03
14.94 14.88 15.30 15.50 15.54 15.52 15.44 14.97 14.82 15.12 15.20
6 6 5 4 10 6 4 5 4 2 5
69 56 57 60 64 64 54 60 51 42 58
61 66 64 72 55 56 46 60 60 54 59
6.56 6.46 6.48 6.46 6.44 6.48 6.60 6.76 6.70 6.44 6.54
OE YARN - Ne 20 / Tandem Card  No.3 ( 30% Cotton Gin. / 70%Cotton Waste
Hairiness














Breaker Modified)  - 
…
วันรับตัวอยาง 17/12/2551 Report No. : UC-N808
วันรายงานผล 20/12/2551
Quality Control Department of United Cotton Co.,Ltd.







1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
19681 19682 19683 19684 19685 19686 19687 19688 19689 19690
18.22 18.25 18.61 17.86 18.63 18.20 17.80 17.96 18.25 18.54 18.23
106.91 115.46 118.04 99.21 102.51 99.21 100.31 114.08 120.05 112.12 108.79
16.68 16.54 16.81 16.55 16.50 16.35 16.47 16.81 16.24 16.46 16.54
12.57 12.66 12.82 12.96 12.84 12.62 12.50 12.32 12.16 12.18 12.56
16.06 16.17 16.33 16.54 16.34 15.99 15.88 15.58 15.38 15.42 15.97
13 19 17 22 14 12 17 8 6 12 14
68 60 72 90 91 90 93 62 58 60 74
213 93 186 252 102 170 132 96 88 100 143




เจาหนาทีท่ดสอบ :    คําพลอย   พรมแกว












แผนกควบคุมคุณภาพ   บริษัทยูไนเต็ดการฝายจํากัด









1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
19717 19718 19719 19720 19721 19722 19723 19724 19725 19726
8.41 8.06 8.14 8.50 8.55 8.39 8.48 8.42 8.16 8.28 8.34
216.81 224.08 218.45 209.44 224.87 220.46 218.26 216.44 225.16 210.59 218.46
13.56 12.84 13.16 13.50 14.00 13.75 13.75 13.06 13.34 12.62 13.36
9.90 9.91 9.96 9.98 9.99 9.92 9.88 10.08 10.13 10.14 9.99
12.58 12.60 12.70 12.63 12.68 12.60 12.57 12.79 12.87 12.88 12.69
2 0 0 0 4 0 1 0 1 1 1
25 28 32 24 22 36 28 28 30 28 28
20 16 27 17 12 16 18 14 14 20 17
9.28 9.36 9.59 9.66 9.79 9.90 9.98 9.48 9.21 9.30 9.56
















แผนกควบคุมคุณภาพ   บริษัทยูไนเต็ดการฝายจํากัด











1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
19697 19698 19699 19700 19701 19702 19703 19704 19705 19706
8.33 8.14 8.22 8.35 8.42 7.98 8.26 8.42 8.50 7.96 8.26
246.08 220.56 238.96 242.19 248.14 248.21 244.62 229.45 224.87 231.44 237.45
13.76 12.75 13.22 13.40 12.82 13.28 13.44 12.86 13.42 13.60 13.26
10.43 10.45 10.34 10.40 10.28 10.30 10.38 10.05 10.30 10.11 10.30
13.17 13.28 13.12 13.20 13.06 13.07 13.22 12.78 13.17 12.83 13.09
0 0 2 0 0 0 0 0 4 0 1
18 22 21 18 18 18 22 24 27 20 21
14 18 14 10 10 6 12 10 19 11 12
10.62 10.54 10.58 10.74 10.80 10.95 11.09 10.83 10.76 10.84 10.78
OE YARN-Ne 10 / Tandem Card  No.3 ( - 30% Cotton Gin. / 70% Cotton Waste
Neps (+280%)
Hairiness













Breaker Modified)  
…
วันรับตัวอยาง 17/12/2551 Report No. : UC-N1108
วันรายงานผล 21/12/2551
Quality Control Department of United Cotton Co.,Ltd.





1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
19672 19673 19674 19675 19676 19677 19678 19679 19680 19814
8.41 8.38 8.16 8.22 8.13 8.16 8.32 8.17 8.26 8.15 8.24
234.10 236.22 234.72 231.48 233.69 242.51 235.89 233.69 235.42 234.15 235.19
13.60 13.80 14.20 12.50 13.15 12.75 13.70 13.75 13.85 13.87 13.52
10.48 10.54 10.59 10.26 10.37 10.47 10.31 10.28 10.08 10.29 10.37
13.30 13.39 13.46 13.00 13.18 13.34 13.10 13.09 12.92 13.13 13.19
4 3 0 0 1 1 0 1 0 1 1
26 17 24 23 20 22 21 14 23 22 21
16 13 10 12 14 12 17 10 16 16 14
10.00 10.06 9.68 9.76 9.87 10.04 9.93 9.59 9.78 9.98 9.87
เจาหนาทีท่ดสอบ :    คําพลอย   พรมแกว
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Quality Control Department of United Cotton Co.,Ltd.
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Actual Count Test 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Avg.












or Tenacity(cN/Tex) 9.25 9.08 11.50 9.25 9.11 9.25 9.27 9.61 9.54 9.03
62.35 Tex Elongation (%) 17.50 17.50 20.00 17.50 17.50 17.50 17.50 17.50 17.50 17.50 17.75
 9.42 Ne Strength(N) 6.61 6.65 6.51 7.41 6.71 6.37 5.41 6.60 6.66 6.58
or Tenacity(cN/Tex) 10.54 10.61 10.38 11.82 10.70 10.16 8.63 10.53 10.62 10.50
62.69 Tex Elongation (%) 17.50 17.50 17.50 17.50 17.50 15.00 15.00 17.50 17.50 17.50 17.00
9.28 Ne Strength(N) 6.88 6.06 5.90 6.68 6.32 6.23 6.35 5.55 5.13 5.85
or Tenacity(cN/Tex) 10.81 9.52 9.27 10.50 9.93 9.79 9.98 8.72 8.06 9.19
63.63 Tex Elongation (%) 17.50 20.00 17.50 20.00 20.00 20.00 20.00 17.50 17.50 20.00 19.00
Actual Count Test 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Avg.
20.85 Ne Strength(N) 2.12 2.67 2.63 2.63 3.02 2.76 2.10 2.53 2.11 2.50
or Tenacity(cN/Tex) 7.49 9.43 9.29 9.29 10.66 9.75 7.42 8.93 7.45 8.83
28.32 Tex Elongation (%) 10.00 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 10.00 12.50 10.00 12.50 11.75
20.34 Ne Strength(N) 3.14 2.40 2.38 3.14 3.21 3.15 3.03 2.55 2.58 2.57
or Tenacity(cN/Tex) 10.82 8.27 8.20 10.82 11.06 10.85 10.44 8.78 8.89 8.85
29.03 Tex Elongation (%) 15.00 10.00 10.00 12.50 12.50 12.500 12.50 10.33 12.50 12.50 12.03
20.16 Ne Strength(N) 3.06 2.66 2.59 2.54 2.06 2.42 2.75 2.46 2.43 2.90
or Tenacity(cN/Tex) 10.45 9.08 8.84 8.67 7.03 8.26 9.39 8.40 8.30 9.90
29.29 Tex Elongation (%) 15.00 12.50 12.50 12.50 10.00 12.50 15.00 12.50 12.50 15.00 13.00























































Actual Count Test 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Avg.












or Tenacity(cN/Tex) 9.19 10.10 9.86 9.07 8.28 8.84 9.25 10.10 9.42 9.03
70.80 Tex Elongation (%) 17.50 17.50 22.50 20.00 17.50 20.00 20.00 20.00 20.00 20.00 19.50
8.26 Ne Strength(N) 8.56 9.79 8.55 8.36 8.62 8.07 8.88 8.74 9.39 9.41
or Tenacity(cN/Tex) 11.97 13.69 11.96 11.69 12.06 11.29 12.42 12.23 13.13 13.16
71.49 Tex Elongation (%) 17.50 20.00 17.50 17.50 17.50 17.50 20.00 17.50 17.50 20.00 18.25
8.24 Ne Strength(N) 7.50 6.93 6.53 6.73 7.63 7.53 8.12 7.41 6.86 7.23
or Tenacity(cN/Tex) 10.47 9.67 9.11 9.39 10.65 10.51 11.33 10.34 9.57 10.10
71.66 Tex Elongation (%) 17.50 20.00 20.00 17.50 20.00 20.00 17.50 17.50 17.50 17.50 18.50
Actual Count Test 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Avg.
18.42 Ne Strength(N) 3.07 2.92 3.06 3.08 2.41 2.32 2.75 2.29 2.89 3.05
or Tenacity(cN/Tex) 9.58 9.11 9.54 9.61 7.52 7.24 8.58 7.14 9.01 9.51
32.06 Tex Elongation (%) 15.00 15.00 15.00 15.00 12.50 12.50 15.00 12.50 15.00 15.00 14.25
17.85 Ne Strength(N) 3.34 3.21 3.70 3.76 3.88 3.83 4.04 4.23 4.29 4.12
or Tenacity(cN/Tex) 10.10 9.7 11.19 11.37 11.73 11.58 12.21 12.79 12.97 12.45
33.08 Tex Elongation (%) 12.50 12.50 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 14.50
18.23 Ne Strength(N) 3.47 3.19 2.78 3.31 3.52 3.40 3.42 2.68 2.65 3.15
or Tenacity(cN/Tex) 10.71 9.85 8.58 10.22 10.87 10.50 10.56 8.27 8.18 9.73


























SINGLE YARN TESTING REPORT
































         ในการเปรียบเทียบ ใชราคาอะไหลท่ีทําการซ้ือขาย ณ วนัท่ี 21 มีนาคม 2551 (ท่ีอัตราแลกเปล่ียน 
1 USD = 36.71 บาท) โดยหนามท่ีใชในการศึกษาคร้ังนี้เปนหนามยี่หอ ICC และทําการเปรียบเทียบท่ี
การสางใยเพยีงหน่ึงข้ันตอนของการสางใยเทานั้นเทานั้น ดังตาราง 
เคร่ืองท่ี 1 เปรียบเทียบท่ีลูกกล้ิงสางใยข้ันตอนแรก 
เคร่ืองท่ี 2 เปรียบเทียบท่ีลูกกล้ิงสางใยข้ันตอนแรก (ลูกกล้ิงสางใยท่ีทําการดัดแปลง) 
เคร่ืองท่ี 3 เปรียบเทียบท่ีลูกกล้ิงสางใยข้ันตอนท่ีสอง (ลูกกล้ิงสางใยท่ีทําการดัดแปลง) 
รายการ เคร่ืองท่ี 1 เคร่ืองท่ี 2 เคร่ือง 3 
ราคา/หนวย  
USD บาท 
Revolving Flat  106 แผน - - 6.50   238.62 
Stationary Flat  - 49 แผน 49 แผน 24.00 881.04 
Mote Knife - 6 แผน 6 แผน 6.00 220.26 
Suction Hood - 6 ชุด 6 ชุด 3.75 137.66 
Licker-in Wire 7 กก. 7 กก. 7 กก. 8.00 293.68 
Cylinder Wire 1 มวน 1 มวน 1 มวน 500.00 18,355.00 










บาท 51,210.45 บาท 71,235.76 71,235.76 
บาท บาท 





        ในการดดัแปลงเคร่ืองสางใยแบบการสางสองข้ันตอนท้ังสามเคร่ือง เพื่อทําการเปรียบเทียบ 
สมบัติของเสนดาย OE-Rotor ท่ีทําการปนจากเสนสไลเวอรท่ีไดจากเคร่ืองสางใยท้ังสามเคร่ือง
ดังกลาว ใชเงินลงทุนท้ังหมดรวม 193,681.96 บาท   และจากตารางเปรียบตนทุนในการดัดแปลง
เคร่ืองสางใยแบบการสางสองข้ันตอนสองเคร่ือง โดยทําการเปรียบเทียบกับ เคร่ืองสางใยแบบการสาง
สองข้ันตอนแบบเดิมขางตนพบวา 
1. เคร่ืองสางใยแบบเดิม มีตนทุนในการดัดแปลง 51,210.45 บาท 
2. ในการดดัแปลงเคร่ืองสางใยที่การสางใยข้ันท่ีหนึ่ง และการสางใยข้ันท่ีสอง มีตนทุนในการ
ดัดแปลงเทากนัคือ เคร่ืองละ  71,235.76 บาท 
3. การลงทุนในการดัดแปลงเคร่ืองสางใยท่ีการสางใยข้ันท่ีหนึ่งและข้ันท่ีสอง มีตนทุนในการ






















ผลการวิเคราะหความแปรปรวน : ฝาย A 
 
1. ปริมาณ Neps / gram ของมวนแลป 
             สมมติฐาน 
H0 :   คาเฉล่ีย Neps/gram ของมวนแลปท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Neps/gram ของมวนแลปท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน  
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 7898 789.8 1282.8444 
เคร่ืองท่ี 2 10 8080 808 2656.4444 
เคร่ืองท่ี 3 10 7865 786.5 1592.9444 
 
ANOVA 
Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 2681.2667 2 1340.6333 0.7269939 0.4925818 3.3541308 
Within Groups 49790.1 27 1844.0778 
Total 52471.367 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ยอมรับสมมติฐาน H0 
 
2. ปริมาณ Neps / gram ของ Carded Sliver 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Neps/gram ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกนั  






Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 6765 676.5 1358.5 
เคร่ืองท่ี 2 10 5905 590.5 860.5 
เคร่ืองท่ี 3 10 6307 630.7 1965.3444 
 
ANOVA 
Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 37032.267 2 18516.133 13.275293 9.663E-05 3.3541308 
Within Groups 37659.1 27 1394.7815 
Total 74691.367 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และ ยอมรับสมมติฐาน H1 
 
3. CVm%  ของ Carded Sliver 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย CVm% ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย CVm% ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 58.91 5.891 0.1105211 
เคร่ืองท่ี 2 10 67.38 6.738 0.02204 










Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 6.8770867 2 3.4385433 63.335291 6.374E-11 3.3541308 
Within Groups 1.46586 27 0.0542911 
Total 8.3429467 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 
เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 2 และ 3 ไมมีความแตกตางกัน 
 
4. Neps/gram ของ Draw frame Sliver 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Neps/gram ของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Neps/gram ของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 4693 469.3 91.788889 
เคร่ืองท่ี 2 10 3819 381.9 282.76667 
เคร่ืองท่ี 3 10 4407 440.7 661.34444 
ANOVA 
Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 39713.867 2 19856.933 57.506323 1.849E-10 3.3541308 
Within Groups 9323.1 27 345.3 
Total 49036.967 29         





5. CVm% ของ Draw frame Sliver 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย CVm% ของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย CVm% ของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกนั 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 55.48 5.548 0.1031067 
เคร่ืองท่ี 2 10 59.48 5.948 0.05784 
เคร่ืองท่ี 3 10 61.43 6.143 0.0487789 
ANOVA 
Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 1.8401667 2 0.9200833 13.161248 0.0001024 3.3541308 
Within Groups 1.88753 27 0.0699085 
Total 3.7276967 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 
เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 2 และ 3 ไมมีความแตกตางกัน 
 
6. Trash : Carded Sliver 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Trash ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Trash ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 23.6619 2.36619 0.0133821 
เคร่ืองท่ี 2 10 23.2925 2.32925 0.041491 






Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 0.0122264 2 0.0061132 0.2019799 0.8183347 3.3541308 
Within Groups 0.8171936 27 0.0302664 
Total 0.8294201 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ยอมรับสมมติฐาน H0 
7. Dust : Carded Sliver 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Dust ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Dust ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 2.5168 0.25168 0.0012126 
เคร่ืองท่ี 2 10 2.4577 0.24577 0.0007251 
เคร่ืองท่ี 3 10 2.4225 0.24225 0.0018974 
ANOVA 
Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 0.0004541 2 0.0002271 0.1776304 0.8382223 3.3541308 
Within Groups 0.0345152 27 0.0012783 
Total 0.0349694 29         





8. Trash : Draw frame Sliver 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Trash ของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Trash ของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 10.2252 1.02252 0.02235 
เคร่ืองท่ี 2 10 8.4218 0.84218 0.0010427 
เคร่ืองท่ี 3 10 8.5345 0.85345 0.0013094 
ANOVA 
Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 0.204114 2 0.102057 12.394534 0.0001518 3.3541308 
Within Groups 0.2223189 27 0.008234 
Total 0.4264328 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 
เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 2 และ 3 ไมมีความแตกตางกัน 
 
9. Dust : Draw frame Sliver 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Dustของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Dust ของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 1.1924 0.11924 4.868E-05 
เคร่ืองท่ี 2 10 1.0479 0.10479 8.1E-05 





Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 0.0010448 2 0.0005224 7.5779974 0.0024424 3.3541308 
Within Groups 0.0018613 27 6.894E-05 
Total 0.0029061 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 

















ผลการวิเคราะหความแปรปรวน : ฝาย B 
1. ปริมาณ Neps / gram ของมวนแลป 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Neps / gram ของมวนแลป ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Neps / gram ของมวนแลป ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 5399 539.9 720.76667 
เคร่ืองท่ี 2 10 5433 543.3 189.78889 
เคร่ืองท่ี 3 10 5416 541.6 42.711111 
ANOVA 
Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 57.8 2 28.9 0.0909504 0.9133415 3.3541308 
Within Groups 8579.4 27 317.75556 
Total 8637.2 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ยอมรับสมมติฐาน H0 
 
2. ปริมาณ Neps/gram ของ Carded Sliver 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Neps / gram ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกนั  
H1   :  คาเฉล่ีย Neps / gram ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 3859 385.9 116.98889 
เคร่ืองท่ี 2 10 2409 240.9 248.54444 





Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 105595.4 2 52797.7 238.88761 6.786E-18 3.3541308 
Within Groups 5967.4 27 221.01481 
Total 111562.8 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 
3. CVm% ของ Carded Sliver 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย CVm% ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย CVm% ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 44.04 4.404 0.0136267 
เคร่ืองท่ี 2 10 51.07 5.107 0.0538456 
เคร่ืองท่ี 3 10 52.83 5.283 0.2552233 
ANOVA 
Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 4.3260867 2 2.1630433 20.10914 4.491E-06 3.3541308 
Within Groups 2.90426 27 0.1075652 
Total 7.2303467 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 






4. Neps/gram ของ Draw frame Sliver 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Neps/gram ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกนั  
H1   :  คาเฉล่ีย Neps/gram ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 2167 216.7 73.788889 
เคร่ืองท่ี 2 10 1714 171.4 304.71111 
เคร่ืองท่ี 3 10 2106 210.6 180.26667 
ANOVA 
Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 12086.467 2 6043.2333 32.445923 6.594E-08 3.3541308 
Within Groups 5028.9 27 186.25556 
Total 17115.367 29        
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 
เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 1 กับ 3 ไมมีความแตกตางกัน 
 
5. CVm% ของ Draw frame Sliver 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย CVm% ของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย CVm% ของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกนั 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 41.24 4.124 0.0120489 
เคร่ืองท่ี 2 10 46.19 4.619 0.0413878 





Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 2.24694 2 1.12347 32.514085 6.464E-08 3.3541308 
Within Groups 0.93294 27 0.0345533 
Total 3.17988 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 
เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 2 กับ 3 ไมมีความแตกตางกัน 
 
6. Trash : Carded Sliver 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Trash ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Trash ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 12.6562 1.26562 0.05014 
เคร่ืองท่ี 2 10 6.7181 0.67181 0.0041582 
เคร่ืองท่ี 3 10 10.1182 1.01182 0.0101551 
ANOVA 
Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 1.7754385 2 0.8877193 41.319234 6.08E-09 3.3541308 
Within Groups 0.580079 27 0.0214844 
Total 2.3555175 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 




7. Dust : Carded Sliver 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Dust ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Dust ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 1.8309 0.18309 0.0006198 
เคร่ืองท่ี 2 10 1.5183 0.15183 3.326E-05 
เคร่ืองท่ี 3 10 1.7655 0.17655 0.0003236 
ANOVA 
Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 0.0054368 2 0.0027184 8.3502736 0.0015026 3.3541308 
Within Groups 0.0087897 27 0.0003255 
Total 0.0142265 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 
เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 1 กับ 3 ไมมีความแตกตางกัน 
 
8. Trash : Draw frame Sliver 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Trash ของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Trash ของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 11.9946 1.19946 0.0527075 
เคร่ืองท่ี 2 10 6.1523 0.61523 0.0059527 





Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 1.7103665 2 0.8551832 35.35568 2.878E-08 3.3541308 
Within Groups 0.653076 27 0.024188 
Total 2.3634425 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 
เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 1 กับ 3 และเคร่ืองท่ี 2 กบั 3 ไมมีความแตกตางกัน 
 
9. Dust : Draw frame Sliver 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Dust ของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Dust ของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 1.7735 0.17735 0.0006369 
เคร่ืองท่ี 2 10 1.401 0.1401 5.815E-05 
เคร่ืองท่ี 3 10 1.5378 0.15378 0.0006268 
ANOVA 
Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 0.0071008 2 0.0035504 8.0580035 0.0018021 3.3541308 
Within Groups 0.0118964 27 0.0004406 
Total 0.0189972 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 
เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 1 กับ 3 ไมมีความแตกตาง 
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ความแข็งแรงของเสนดาย : ฝาย A 
1. Tenacity : เบอร 10 Ne 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Tenacity : เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Tenacity : เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 94.89 9.489 0.5335878 
เคร่ืองท่ี 2 10 104.49 10.449 0.6013656 
เคร่ืองท่ี 3 10 95.77 9.577 0.66529 
ANOVA 
Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 5.6324267 2 2.8162133 4.6930545 0.0178148 3.3541308 
Within Groups 16.20219 27 0.6000811 
Total 21.834617 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 
เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 1 กับ 3 ไมมีความแตกตาง 
2. Elongation : เบอร 10 Ne 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Elongation : เบอร 10 Neท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Elongation : เบอร 10 Neท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 177.5 17.75 0.625 
เคร่ืองท่ี 2 10 170 17 1.1111111 




Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 20.416667 2 10.208333 9 0.0010117 3.3541308 
Within Groups 30.625 27 1.1342593 
Total 51.041667 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 
เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 1 กับ 2 ไมมีความแตกตาง 
 
3. Tenacity : เบอร 20 Ne 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Tenacity : เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Tenacity : เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 88.54 8.854 1.1856489 
เคร่ืองท่ี 2 10 96.98 9.698 1.4164844 
เคร่ืองท่ี 3 10 88.32 8.832 0.9113067 
ANOVA 
Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 4.87592 2 2.43796 2.0816863 0.1442815 3.3541308 
Within Groups 31.62096 27 1.1711467 
Total 36.49688 29         





4. Elongation : เบอร 20 Ne 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Elongation : เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Elongation : เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 117.5 11.75 1.4583333 
เคร่ืองท่ี 2 10 120.33 12.033 2.3642233 
เคร่ืองท่ี 3 10 130 13 2.5 
ANOVA 
Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 8.59226 2 4.29613 2.0384776 0.149793 3.3541308 
Within Groups 56.90301 27 2.1075189 
Total 65.49527 29         











ความแข็งแรงของเสนดาย : ฝาย B 
1. Tenacity : เบอร 10 Ne 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Tenacity : เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Tenacity : เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 93.14 9.314 0.33316 
เคร่ืองท่ี 2 10 123.6 12.36 0.5575778 
เคร่ืองท่ี 3 10 101.14 10.114 0.4584489 
ANOVA 
Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 49.87544 2 24.93772 55.450563 2.7494E-10 3.3541308 
Within Groups 12.14268 27 0.4497289 
Total 62.01812 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0 และยอมรับสมมติฐาน H1 
2. Elongation : เบอร 10 Ne 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Elongation : เบอร 10 Neท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Elongation : เบอร 10 Neท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 195 19.5 2.5 
เคร่ืองท่ี 2 10 182.5 18.25 1.4583333 




Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 8.75 2 4.375 2.3333333 0.11621952 3.3541308 
Within Groups 50.625 27 1.875 
Total 59.375 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ยอมรับสมมติฐาน H0 
3. Tenacity : เบอร 20 Ne 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Tenacity : เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Tenacity : เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 86.84 8.684 1.0219822 
เคร่ืองท่ี 2 10 116.09 11.609 1.16501 
เคร่ืองท่ี 3 10 97.47 9.747 1.0722233 
ANOVA 
Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 43.842127 2 21.921063 20.177613 4.3692E-06 3.3541308 
Within Groups 29.33294 27 1.0864052 
Total 73.175067 29         






4. Elongation : เบอร  20 Ne 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Elongation : เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Elongation : เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 142.5 14.25 1.4583333 
เคร่ืองท่ี 2 10 145 14.5 1.1111111 
เคร่ืองท่ี 3 10 142.5 14.25 1.4583333 
ANOVA 
Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 0.4166667 2 0.2083333 0.1551724 0.85702568 3.3541308 
Within Groups 36.25 27 1.3425926 
Total 36.666667 29         











การทดสอบจุดบกพรองในเสนดายดวยเคร่ือง USTER EVENESS TESTER III : ฝาย A 
1. CVm% : 10 Ne 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย CVm% เบอร 10 Neท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย CVm% เบอร 10 Neท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกนั 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 126.58 12.658 0.03604
เคร่ืองท่ี 2 10 128.85 12.885 0.0582722
เคร่ืองท่ี 3 10 133.07 13.307 0.0163567
ANOVA 
Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 2.16938 2 1.08469 29.403657 1.663E-07 3.3541308 
Within Groups 0.99602 27 0.0368896 
Total 3.1654 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0 และยอมรับสมมติฐาน H1 
2. Thin place  : 10 Ne 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Thin place  เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Thin place  เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 5 0.5 1.6111111 
เคร่ืองท่ี 2 10 8 0.8 1.5111111 




Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 0.4666667 2 0.2333333 0.1482353 0.8629251 3.3541308 
Within Groups 42.5 27 1.5740741 
Total 42.966667 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ยอมรับสมมติฐาน H0 
3. Thick place : 10 Ne 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Thick place  เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Thick place  เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 254 25.4 27.155556 
เคร่ืองท่ี 2 10 244 24.4 24.044444 
เคร่ืองท่ี 3 10 287 28.7 12.9 
ANOVA 
Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 101.2667 2 50.63333 2.3697348 0.1126718 3.3541308 
Within Groups 576.9 27 21.36667 
Total 678.1667 29         







4. Neps : 10 Ne 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Neps  เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Neps  เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกนั 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 156 15.6 12.711111 
เคร่ืองท่ี 2 10 138 13.8 9.7333333 
เคร่ืองท่ี 3 10 201 20.1 22.988889 
ANOVA 
Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 210.6 2 105.3 6.9530448 0.0036667 3.3541308 
Within Groups 408.9 27 15.14444 
Total 619.5 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 
เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 1 กับ 2 ไมมีความแตกตาง 
 
5. CVm% : 20 Ne 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย CVm% เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย CVm% เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกนั 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 156.27 15.627 0.0138233 
เคร่ืองท่ี 2 10 156.73 15.673 0.0447567 




Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 2.049307 2 1.024653 32.455029 6.577E-08 3.3541308 
Within Groups 0.85243 27 0.031571 
Total 2.901737 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 
เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 1 กับ 2 ไมมีความแตกตาง 
 
6. Thin place : 20 Ne 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Thin Place เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Thin Place เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 160 16 1.5555556 
เคร่ืองท่ี 2 10 127 12.7 14.9 
เคร่ืองท่ี 3 10 278 27.8 22.844444 
ANOVA 
Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 1260.467 2 630.2333 48.109415 1.257E-09 3.3541308 
Within Groups 353.7 27 13.1 
Total 1614.167 29         





7. Thick place : 20 Ne 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Thick Place เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Thick Place เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 1075 107.5 107.38889 
เคร่ืองท่ี 2 10 1046 104.6 138.48889 
เคร่ืองท่ี 3 10 1613 161.3 871.78889 
ANOVA 
Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 20392.47 2 10196.23 27.368357 3.205E-07 3.3541308 
Within Groups 10059 27 372.5556 
Total 30451.47 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 
เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 1 กับ 2 ไมมีความแตกตาง 
 
8. Neps : 20 Ne 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Neps เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกนั  
H1   :  คาเฉล่ีย Neps เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 1836 183.6 385.37778 
เคร่ืองท่ี 2 10 1588 158.8 388.4 





Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 61731.47 2 30865.73 45.450196 2.28E-09 3.3541308 
Within Groups 18336 27 679.1111 
Total 80067.47 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 
 
การทดสอบจุดบกพรองในเสนดายดวยเคร่ือง USTER EVENESS TESTER III : ฝาย B 
1. CVm% : 10 Ne 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย CVm% เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย CVm% เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกนั 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 126.9 12.69 0.0138889 
เคร่ืองท่ี 2 10 130.9 13.09 0.0270889 
เคร่ืองท่ี 3 10 131.91 13.191 0.0309211 
ANOVA 
Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 1.404007 2 0.702003 29.291273 1.723E-07 3.3541308 
Within Groups 0.64709 27 0.023966 
Total 2.051097 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 




2. Thin place : 10 Ne 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Thin place เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Thin place เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 9 0.9 1.6555556 
เคร่ืองท่ี 2 10 6 0.6 1.8222222 
เคร่ืองท่ี 3 10 11 1.1 1.8777778 
ANOVA 
Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 1.266667 2 0.633333 0.3547718 0.704554 3.3541308 
Within Groups 48.2 27 1.785185 
Total 49.46667 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ยอมรับสมมติฐาน H0 
 
3. Thick place : 10 Ne 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Thick place เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Thick place เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 281 28.1 16.1 
เคร่ืองท่ี 2 10 208 20.8 9.2888889 





Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 336.8667 2 168.4333 13.450754 8.847E-05 3.3541308 
Within Groups 338.1 27 12.52222 
Total 674.9667 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 
เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 2 กับ 3 ไมมีความแตกตาง 
 
4. Neps : 10 Ne 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Neps เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกนั  
H1   :  คาเฉล่ีย Neps เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 174 17.4 18.044444 
เคร่ืองท่ี 2 10 124 12.4 15.6 
เคร่ืองท่ี 3 10 136 13.6 6.7111111 
ANOVA 
Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 136.2667 2 68.13333 5.064978 0.013556 3.3541308 
Within Groups 363.2 27 13.45185 
Total 499.4667 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 




5. CVm% : 20 Ne 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย CVm% เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย CVm% เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกนั 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 143.04 14.304 0.0098044 
เคร่ืองท่ี 2 10 152.03 15.203 0.0832456 
เคร่ืองท่ี 3 10 159.69 15.969 0.1611878 
ANOVA 
Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 13.89061 2 6.945303 81.954421 3.406E-12 3.3541308 
Within Groups 2.28814 27 0.084746 
Total 16.17875 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 
 
6. Thin place : 20 Ne 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Thin place เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Thin place เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 139 13.9 18.988889 
เคร่ืองท่ี 2 10 52 5.2 4.4 





Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 510.4667 2 255.2333 16.157796 2.43E-05 3.3541308 
Within Groups 426.5 27 15.7963 
Total 936.9667 29         
ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 
เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 1 กับ 3 ไมมีความแตกตาง 
 
7. Thick place : 20 Ne 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Thick place เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  
H1   :  คาเฉล่ีย Thick place เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 1666 166.6 2889.8222 
เคร่ืองท่ี 2 10 577 57.7 58.455556 
เคร่ืองท่ี 3 10 744 74.4 221.37778 
ANOVA 
Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 68796.47 2 34398.23 32.557071 6.383E-08 3.3541308 
Within Groups 28526.9 27 1056.552 
Total 97323.37 29         




8. Neps : 20 Ne 
สมมติฐาน 
H0   :  คาเฉล่ีย Neps เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกนั  
H1   :  คาเฉล่ีย Neps เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
SUMMARY 
Groups Count Sum Average Variance 
เคร่ืองท่ี 1 10 2931 293.1 10355.433 
เคร่ืองท่ี 2 10 594 59.4 51.822222 
เคร่ืองท่ี 3 10 1432 143.2 3415.9556 
ANOVA 
Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 280360.5 2 140180.2 30.422794 1.211E-07 3.3541308 
Within Groups 124408.9 27 4607.737 
Total 404769.4 29         
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